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Markte
und Branchen

In langjdhriger, enger Zusammenarbeit mit den Kunden hat sich MAPAL ein
tiefgreifendes Prozessverstindnis fiir fast alle Verfahren und Anwendungen
in der zerspanenden Fertigung erworben. Die Anwendungsfelder, in denen
Bearbeitungslésungen von MAPAL zum Einsatz kommen, liegen dabei in
unterschiedlichsten Branchen.



Deutschland

Zentrale der Unternehmensgruppe

Nahe beim Kunden - weltweit

Der enge Dialog mit den Kunden und damit auch
das friihzeitige Erkennen von technologischen An-
forderungen und Ansétzen firr Innovationen sind
fur MAPAL wesentliche Pfeiler der Unternehmens-
politik. Demzufolge ist MAPAL in 25 Ldndern mit
Produktions- und Vertriebsniederlassungen direkt
vertreten. So sind kurze Wege, persdnliche Kontak-
te und langfristige Partnerschaften moglich.

Neben den maBgeblichen Produktionsstatten in
Deutschland garantieren lokale Produktionseinrich-
tungen in strategisch wichtigen Markten weltweit
kurze Lieferzeiten. Sie sind verantwortlich fiir die
Herstellung ausgewahlter Produkte sowie fiir Wie-
deraufbereitungen, Reparaturen und Wiederholauf-
trége fir den lokalen Markt.

Neben den eigenen Niederlassungen sind MAPAL
Produkte in weiteren 19 Landern tber Vertriebs-
vertretungen erhaltlich.

Niederlassungen mit Produktion,
r 1 Vertrieb und Service in
| |

Technologiefihrer fir die zerspanende 2 5
Bearbeitung von kubischen Bauteilen. Landern.
Uber Mehr als

technische Berater im AuBendienst. Auszubildende weltweit.

TITANZERSPANUNG | Einfiihrung

Jéhrliche Investitionen in Forschung
und Entwicklung in Hohe von

090......

Unser groBtes Gut: Mehr als

5.000

Mitarbeiter:innen weltweit.

Automotive

Luft- und Raumfahrt
Fluidtechnik
Energieerzeugung
Elektromobilitat
Medizintechnik

Werkzeug- und Formenbau
Schiffbau

Schienenverkehr

© O N O~ WN =
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Titanbearbeitung mit
neuer Werkzeugtechnologie

In der Medizintechnik wird der Werkstoff wegen seiner Festigkeit und Vertraglichkeit
mit menschlichem Gewebe fiir Implantate verwendet. MaBgenauigkeit und hohe
Oberflachengliten sind hohe Anforderungen fiir lange Lebensdauer bei Hiiftprothesen

und Titanimplantaten.

Die Automobilhersteller realisieren damit leistungsstarke Sportwagen. Die Anwendung
finden sich in der Semi- und Finishbearbeitung von Chassisbauteilen. Die aus Titan ge-

fertigten Schaufeln groBer Gasturbinen nehmen enorme Kréafte auf.

Die Flugzeugindustrie stellt zunehmend mehr hoch beanspruchte Bauteile aus Titan
her. MAPAL macht das Bohren und Frasen des duktilen, hochfesten Werkstoffs pro-
duktiver und senkt damit Kosten.
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Kompetenz
Titanzerspanung

Luft- und Raumfahrt

Titan und Titanlegierungen sind pradestiniert
fir den Einsatz in der Luft- und Raumfahrt.
Denn dort werden hohe Anforderungen an
die verwendeten Werkstoffe beziiglich ihrer
Festigkeit und Korrosionsbestandigkeit in
Relation zum spezifischen Gewicht gestellt.
Resultierend hieraus sind die Einsatzgebiete
weit gefachert und reichen von kleineren
mechanisch bearbeiteten Strukturbauteilen
bis hin zu tragenden Teilen in Rumpf oder
Schaufeln in den Triebwerken.

> Mehr ab Seite 8

Automotive

Weniger Gewicht bedeutet weniger Kraft-
stoffverbrauch und damit weniger Emis-
sionen. So finden sich viele verschiedene
Ansatze fir Titanwerkstoffe im Auto-
mobilbau. Angefangen von Motorenkom-
ponenten, liber Getriebebauteile und Fe-
derelemente sowie Abgasanlagen. Ziel der
Automobilhersteller ist es, die Fahrzeuge
leichter und damit umweltfreundlicher zu
gestalten.

> Mehr auf Seite 14

Medizintechnik

Titan ist fur die Medizintechnik der nahezu
perfekte Werkstoff, da er aufgrund seiner
Biokompatibilitdt, also der Bestandigkeit
in einem biologischen Umfeld (antialler-
gisch), der geringen Warmeleitfahigkeit
und seines antimagnetischen Verhaltens
umfassend Verwendung finden kann.

> Mehr auf Seite 15
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TITAN IST BESONDERS FUR ANWENDUNGEN GEEIGNET, BEI DENEN ES AUF HOHE
KORROSIONSBESTANDIGKEIT, FESTIGKEIT UND GERINGES GEWICHT ANKOMMT.

EIGENSCHAFTEN

= Geringe Dichte (4,5 kg/dm?)
= Hohe spezifische Festigkeit
= Hohe Temperaturfestigkeit
= Niedrige Warmeleitfahigkeit
= Hohe Duktilitat

ZERSPANBARKEIT

Die niedrige Warmeleitfahigkeit von Titan und Titanlegierungen fiihrt zusammen mit der hohen
Zugfestigkeit der Werkstoffe dazu, dass Werkzeuge wahrend der Zerspanung thermisch und
mechanisch stark beansprucht werden und dadurch einem hohen VerschleiB unterliegen. Adhasive
Effekte zwischen Werkstoff und Werkzeug begiinstigen zudem die Bildung von Aufbauschneiden.
Fiir die Bearbeitung eignen sich deshalb besonders Werkzeuge mit groBer Harte und hoher ther-
mischer Bestandigkeit.
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Luft- und Raumfahrt

Torsionsgelenk
Hoch beanspruchtes Fahrwerksteil aus Titan

Das Torsionsgelenk (Torsion Link) ist ein Bestandteil des Hauptfahrwerks am Flugzeug. Der obere
und untere Torsion Link sind tiber ein Gelenk miteinander verbunden. Diese Konstruktion ermég-
licht es dem Dampferzylinder ein- und auszufahren, ohne sich dabei zu verdrehen. Der Torsion
Link stellt so die korrekte Position der Rader sicher und sorgt dadurch fiir einen exakten Gerade-
auslauf des Flugzeugs bei ausgefahrenem Fahrwerk. Da es sich um hoch beanspruchte Bauteile
handelt, sind sowohl der obere, als auch der untere Torsion Link aus Titan gefertigt.
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0 Feinbohrwerkzeug
= Hochgenaue Einstellung der Schneide
= Perfekte Koaxialitat der Bohrungen
= Optimale Oberflachenrauigkeit
= Perfekte Bohrungsgeometrie
= Stabile Bearbeitung durch Fiihrungsleisten

= Hohe Wiederholgenauigkeit und einfache
Werkzeugeinstellung

© NeoMill-Titan-2-Shell
= Maximale Zerspanungsraten
= Optimale Spanabfuhr
= Hohe Laufruhe
= Variables Kiihlkonzept

= Schneiden mit verschiedenen Eckenradien
einsetzbar

= \lerschiedene Schneidstoffe erhaltlich

© MEGA-Speed-Drill-Titan
= 140°-Spitzenwinkel
= Geringe Aufbauschneidenbildung durch eine
extrem glatte Beschichtung
= Vier Fiihrungsfasen (beste Rundheitswerte)
= Konvexe Schneide
= Innere Kihimittelzufuhr

= Neu gestaltete Spannut (optimale Spanab-
fuhr)

= Effizienter KiihImittelfluss (Vermeidung von
Reibung und Hitze an der Schneide)

© OptiMill-Titan-HPC
= Spezielle Kantenpréparation (stabile Schneide)

= Optimierte Steigung (stabiler Schnitt, ruhiger
Lauf)

= Kernanstieg flir mehr Stablitat

© FixReam

= Ausflihrung aus Vollhartmetall oder gelotet

= Bohrungsqualitdt: H7

= DLC-Beschichtung fiir beste Leistung

= Durchmesser konfigurierbar

= Ausflihrung fiir Durchgangs- oder Grund-
bohrungen

= Geeignet fir Minimalmengenschmierung
(MMS)
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Luft- und Raumfahrt

Hingeline
Verbindungselement an verschiedenen Stellen

Die sogenannte Hingeline heiBt libersetzt Scharnierleiste. Solche Scharnierleisten befinden sich am
Flugzeug immer dort, wo sich Teile bewegen. Frachttore, Fahrwerksdeckel, Tiiren und Klappen sind unter
anderem Uber Scharniere mit dem Rumpf verbunden. Aber auch an den Leitwerken sind Scharniere, so
sind das Hohen- und das Seitenruder tiber Scharnierleisten mit den Leitwerken verbunden. Alle Schar-
niere am Flugzeug mussen héchsten Belastungen standhalten. Ihre Bearbeitung dhnelt jener fiir eine
Nockenwellen-Lagergasse beim Automotor. Die eingesetzten Werkzeuge sind bis zu einen Meter lang
und erzeugen H7-Genauigkeit.
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0 Entgratwerkzeug aus Vollhartmetall

Mit diesem Sonderwerkzeug mit spezieller Kugel-

form werden die Bohrungseintritte und -austritte

der Hauptbohrung sowie die Befestigungsbohrun-
gen durch Zirkularfrasen entgratet.

° NeoMill-Titan-2-Corner
= Hohe Zerspanungsraten
= Hohe Laufruhe

= Schneiden mit verschiedenen Eckenradien
einsetzbar

= \lerschiedene Schneidstoffe erhaltlich

© MEGA-Speed-Drill-Titan
= Standzeiterhdhung um 30 % im Vergleich
zur bisherigen Lésung

= Bohrspezialist fiir hohe Schnittgeschwin-
digkeiten und Vorschiibe

= Geringe Zykluszeit

© optiMill-Titan-HPC
= Standzeiterhdhung um 35 %

= Perfekte Lésung zum Schruppen, fir die
mittlere Bearbeitung sowie zum Schlichten

= Gutes Preis-Leistungs-Verhaltnis
= Passend fiir MillChuck, System HB

= Optimierte Steigung (stabiler Schnitt, ruhiger
Lauf)

= Kernanstieg flir mehr Stablitdt

© OptiMill-Tro-Titan

= Standzeiterhdhung um 10 % im Vergleich
zur bisherigen Lésung

= Hohe Abtragsraten mdglich

= Ungleiche Teilung der Schneiden

= Spezielle Beschichtung zur Vermeidung von
Ablagerungen

= Speziell gestaltete Spannut flr optimale
Spanabfuhr

e Wechselkopfbohrer TTD,

Sonderbohrer, Bohrstange

= Wechselkopfbohrer TTD zum Pilotieren der
ersten Lasche

= Sonderbohrer mit zusatzlichem Fiihrungs-
element am Hals zur mittleren Bearbeitung
der Laschen von beiden Seiten

= Lagergefiihrte Bohrstange zur exakten
Schlichtbearbeitung der Hauptbohrung
von einer Seite
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Luft- und Raumfahrt

Ventilgehause

Beste Oberflachen fiir optimalen Durchfluss

Ventilgehduse in Flugzeugen bestehen aufgrund ihrer Betriebseigenschaften und der Gewichtsreduzierung
haufig aus Titanlegierungen. Die qualitativen und technologischen Anforderungen, die an dieses Bauteil
gestellt werden, sind sehr hoch und erfordern einen spezialisierten Ansatz, der eine hohe Wiederholbarkeit
der Produktion und Zuverlassigkeit des Prozesses gewéhrleistet. Komplexe und mehrstufige Bohrungen
mit Nuten oder sich kreuzenden Bohrungen kénnen mit Sonder- oder Standardwerkzeugen effizient
bearbeitet werden und erfiillen so hohe Qualitdtsanforderungen.
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0 Vollhartmetallbohrer
= Fir schwierige Bohrbearbeitungen

= Innovativer Anschliff fiir gute Spanabfuhr
und niedrigen Schnittdruck

= Deutlich mehr Performance und bis zu
doppelter Vorschubgeschwindigkeit im
Vergleich zur bisherigen Losung

Q Aufbohrwerkzeug mit
austauschbaren Schneiden

= Dreistufiges Aufbohrwerkzeug fiir die mittlere
Bearbeitung

= Kein Einstellen der Schneiden notwendig

= Wirtschaftliches Werkzeugkonzept fiir die
Schruppbearbeitung von Bohrungen

= Hohe Zerspanungsraten méglich

= Wendeschneidplatten mit ausgezeichneter
Temperaturbestandigkeit

o Aufbohrwerkzeug aus Vollhartmetall,
vierschneidig
= Hohe Standzeit dank spezieller Beschichtung

= Beschichtung schiitzt vor hohen Temperaturen
und tbermaBigem VerschleiB der Schneiden

= Innere KiihImittelzufuhr und Spankanalgeo-
metrie ermdglichen eine effiziente Spanabfuhr

© HPR-Wechselkopfreibahle,
sechsschneidig
= Perfekte Koaxialitat der Bohrungen

= Hoher Vorschub maéglich, dadurch kiirzere
Bearbeitungszeit

= Einstellbarer Adapter ermdglicht prazise
Werkzeugeinstellung und Beseitigung von
Spindelfehlern

= Komplette Schlichtbearbeitung in einem
Durchgang

e Vollhartmetallbohrer, dreischneidig
= Spezielle dreischneidige Geometrie
= Perfekte Positionierung des Bohrers

= Bestens geeignet bei schragem Bohrungs-
eintritt oder bei Querbohrungen

e Aufbohrwerkzeug aus Vollhartmetall,
vierschneidig
= Spezielle Geometrie
= Stabile Bearbeitung
= Optimale Flihrung in der Bohrung

= \/ier Schneidkanten garantieren die richtige
Geometrie der Bohrung vor dem Schlichten

ﬂ HPR-Reibahle, sechsschneidig

= Mdglichkeit der Reparatur durch Entléten/
Loten neuer Schneiden

= Perfekte Rundheit der Bohrung durch die
entsprechende Schneidengeometrie die
Mehrschneidigkeit

= Innenkiihlung sorgt fir einen effektiven
Spanetransport
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Automotive

Querlenker
Viele PS sicher auf die StraBBe gebracht

Was im Flugzeugbau gut ist, wird auch in der Produktion von Sportwagen und erst recht von Super-
sportwagen gerne eingesetzt: Titan an den entscheidenden Stellen. Fiir Querlenker, Bremssattel oder
Chassisteile, die hohen Belastungen ausgesetzt sind, verwendet die Industrie hochfeste Titanlegierun-
gen. Hier geht es oft um Passbohrungen, die Teile verbinden, wie etwa den Querlenker mit der
Karosserie.

@ MEGA-Speed-Drill-Titan

= Standzeiterhéhung um 30 % im

© NeoMill-Titan-2-Shell
= Maximale Zerspanungsraten
= Optimale Spanabfuhr

= Hohe Laufruhe

= Variables Kiihlkonzept

= Schneiden mit verschiedenen Ecken-
radien einsetzbar

= \erschiedene Schneidstoffe erhiltlich

Vergleich zur bisherigen Losung

= Bohrspezialist fiir hohe
Schnittgeschwindigkeiten und
Vorschiibe

= Geringe Zykluszeit

© OptiMill-Titan-HPC
= Vierschneidiger Schruppfraser
= Polierte Spannut
= Hitzebestdndige Hochleistungs-
beschichtung
= Ungleiche Schneidenteilung
(glatter Schnitt)

© HPR Wechselkopf-

reibahle

= Rundlauf- und Wechsel-
genauigkeit kleiner 3um

= Einfaches Handling

= Hochste Prazision und
Produktivitat

= |nnere KiihImittelzufuhr
fur direkte Kiihlung der
Schneiden

= Besonders wirtschaftlich
(Wechselkopf)



Medizintechnik

Huftgelenk

Lange Lebensdauer fiir die zweite Hiifte

TITANZERSPANUNG | Anwendungsgebiete

MaBgenauigkeit ist in der Medizintechnik elementar. Zudem spielt die Oberflachengute der Bauteile eine
entscheidende Rolle. Hiftprothesen etwa bendtigen auf der einen Seite eine definierte Oberflachenrau-
heit, um das Einwachsen in den Knochen zu beglinstigen. Auf der anderen Seite der Gelenkpfanne ist
eine absolut glatte Oberflache gefragt, um mit méglichst geringer Reibung eine lange Lebensdauer zu

erreichen.

@ OptiMill-Tro-Titan
= Hitzebestandige Hochleistungsbe-
schichtung
= Speziell gestaltete Spannut fiir opti-
male Spanabfuhr
= Warmereduzierung in der Schnittzone

Knochenplatte

Verbindungselement in Prothesen

© MEGA-Speed-Drill-Titan
= Standzeiterhéhung um 30 % im
Vergleich zur bisherigen Losung

= Bohrspezialist fiir hohe Schnitt-
geschwindigkeiten und Vorschiibe

= Geringe Zykluszeit

Titan findet auch fur externe Prothesen Verwendung, wo der Werkstoff vor allem fiir die

beweglichen Teile kiinstlicher GliedmafBe eingesetzt wird.

15
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SONDERLOSUNGEN

Werkzeuge zur Bearbeitung von Titanbauteilen

Anwendungsbeispiele fiir Sonderldsungen

1

Walzenstirnfraser in monolithischer Ausfiihrung zum Frésen von sehr hohen Schulter-
maBen.

Kombinationswerkzeug mit Tangentialtechnologie zum Aufbohren sowie zum beid-

seitigen Zirkularfrasen der Fasen am groBen Auge eines Pleuels.

Feinbohrwerkzeug mit Minimalmengenschmierung (MMS), mit PKD-Fiihrungsleisten
und Modul-Flansch zum exakten Einstellen des Rundlaufes. Die justierbare Schneide
stellt den um-genauem Durchmesser am Lagersteg sicher.

Sechsschneidige Sonder-HNC-Reibahle aus Vollhartmetall fiir MMS-Bearbeitung
mit Riickspiilfunktion, zur Bearbeitung von Triebwerkshaltern.
Vollhartmetall-Formfraskopf (z=2+2) mit CFS-Trennstelle zum Entgraten, Fasen
und Zirkularfrasen von Innenkonturen oder Freistichen.

Vierschneidiger Vollhartmetall-Schaftfraser mit Hals zum Bearbeiten von Bauteilen
mit tiefen Taschen.



1

7 Feinbohrwerkzeug mit MMS, mit Wendeplatte und PKD-Fiihrungsleisten zur
um-genauen Bearbeitung von Ventilbohrungen.

8 Mehrstufiges Aufbohrwerkzeug mit ISO-Wendeschneidplatten zur Bearbeitung
von Lagerbohrungen an Gehdusebauteilen.

9 HPR-Wechselkopf-Reibahle mit geldteten Schneiden zur wirtschaftlichen Kontur-
bearbeitung von Durchmesser, Fase und Radien an einem Hydraulikgeh&use.
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10 Zirkular-Fraswerkzeug mit Tangentialtechnologie zum Senken und Zirkularfrasen von
Fasen an Bohrungen.

11 Beschichteter Vollhartmetallbohrer mit Innenkiihlung und drei Fiihrungsfasen zum
exakten Bearbeiten von Bohrungen am Pylon.

12 Bohrstange mit ISO-Wendeschneidplatten zum Bearbeiten von Lagerstegen von
Scharnierleisten. Diese werden eingesetzt als Verbindungselement mit dem Rumpf
fiir Tiiren, Fahrwerksdeckel und Klappen bei Flugzeugen.



Die Wurzeln von MAPAL liegen in der Herste
Der Fokus richtet sich daher immer auf die ganzl
Betreuung bei Bearbeitungsaufgaben und Prozessen.

Sonderwerkzeugen.

Mit einem umfangreici™

sen und Bereichen der Prod¥
Prozesse optimiert, neue Technd

teile umgerlistet, der Werkzeugbest3
Mitarbeitern erweitert werden sollen.
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. KUNDE . MAPAL

——— FERTIGUNG ———

BEARBEITUNGS-

| o] | o |

WERKZEUG

TP o
MAINTENANCE TRAINING

Mit dem Servicebaustein Engineering garantiert MAPAL eine schnelle, prézise  Bei allen Serviceangeboten von MAPAL stehen optimale Prozesse und eine

I

ENGINEERING LOGISTICS

und sichere Fertigung. Im Bereich Logistics und Maintenance kénnen weitere  umfassende Betreuung auf dem Weg in Richtung Industrie 4.0 im Mittel-
Einsparpotenziale erschlossen werden. Und im Bereich Training sorgt MAPAL punkt. Immer mit dem Ziel, maBgeblich zu einer reibungslosen, produktiven
dafir, dass das gesammelte Spezialisten-Know-how transparent und voll- und wirtschaftlichen Fertigung beim Kunden beizutragen.

standig dem Kunden zur Verfligung steht - dies ermdglicht Kunden einen

entscheidenden Vorsprung zum Mitbewerber.

VORTEILE

= Losungen flir komplette Werkstiicke inklusive Werkzeugen, Vorrichtungen, NC-Programm und Inbetriebnahme
= Gesamte Prozessauslegung und Umsetzung aus einer Hand

= Weltweit schnelle und flexible Betreuung vor Ort

= Effiziente und kostenoptimierte Werkzeugtechnologie

= Optimale Abstimmung von Werkzeug, Werksttick, Vorrichtung und Maschine

= Hichste Produktqualitat, Prozesssicherheit und Wirtschaftlichkeit von Anfang an

= Schneller Durchlauf von der Planung bis zur Umsetzung bei maximaler Planungssicherheit
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PRODUKTUBERSICHT

Werkzeuge fiir die Titanbearbeitung

Das leistungsfahige Produktprogramm von
MAPAL sichert bei allen Bearbeitungsaufga-
ben in Titan hervorragende und prozesssichere
Ergebnisse. Wirtschaftlichkeit und Produkt-
qualitat stehen bei der Erflillung der Kunden-
anforderungen besonders im Fokus.

Effizienz in der Titanbearbeitung

Kern der Werkzeugauslegung sind eine durch-
dachte Warmeabfuhr und hitzebestdndige
Schneidstoffe. Dadurch kdnnen vergleichs-
weise hohe Schnittwerte prozesssicher real-
isiert werden. Die Bearbeitung des duktilen,
hochfesten Werkstoffs wird produktiver und
die Kosten werden gesenkt.

Anwendungsorientiert

Das Portfolio umfasst Bohrer und Fréaser aus
Vollhartmetall, Fraser mit Wendeschneidplat-
ten, Reibahlen fiir die Bohrungsfeinbearbei-
tung sowie Wendeschneidplatten zum Auf-
bohren. In Verbindung mit anwendungsorien-
tierter Spanntechnik bietet MAPAL von der
Spindel bis zur Schneide alles aus einer Hand
und sichert so die maximale Leistungsfahig-
keit des Gesamtsystems.

Breites Spektrum an verfiigbaren
Durchmessern

Das Spektrum an verfiigbaren Durchmessern
ist breit angelegt. Angefangen bei kleinen
GroBen ab 3 mm, wie sie oft in der Medizin-
technik verlangt werden, bis hin zu den
groBen Werkzeugen fiir den Flugzeugbau und
die Energietechnik.

Frasen

Frasen mit auswechselbaren Schneiden

NeoMill-Titan-2-Corner

- Eckfraser mit zweischneidigen Radial-Wendeschneid-
platten

- Positive Grundform fur schwingungsanfillige Bauteile

- Schnitttiefen von bis zu 10 mm

NeoMill-Titan-2-Shell

- Walzenstirnfraser mit zweischneidigen Radial-Wende-
schneidplatten

- |deal fiir tiefes Eckfrasen und zum Besdumen mit
hohen Schnitttiefen von bis zu 75 mm

NeoMill-4-HiFeed90

- Hochvorschubfraser mit vierschneidigen Radial-Wende-
schneidplatten

- Universelles Werkzeugsystem fiir hchste Produktivitat

g-Bereich: 16,00 - 200,00 mm

Frasen mit festen Schneiden

OptiMill-Titan-HPC

- Vierschneidiger Eckfraser zum Schruppen und Schlich-

ten von Titan

Spezielle Schneidkantenpréparation fiir héchste Ver-

schleiBbestandigkeit

- Hochste Werkzeugstabilitat durch maximalen Kern-
durchmesser und Kernanstieg zum Schaft

- Verschiedene Eckenradien verfiigbar

OptiMill-Tro-Titan

- Fiinfschneidiger Trochoidfréaser

- Maximales Zeitspanvolumen bei gleichzeitig hoher
Oberflachengiite

- Ungleichteilung fiir Laufruhe wéhrend der Bearbeitung

- Feingewuchteter Schneidteil fiir eine Schonung der
Maschinenspindel und léngere Standzeiten

- Schnitttiefen bis zu 3xD

g-Bereich: 6,00 - 25,00 mm

Vollbohren

Vollbohren mit Vollhartmetall

MEGA-Speed-Drill-Titan

- Zweischneidiger Hochgeschwindigkeitsbohrer

Vier Fiihrungsfasen fiir exakte Oberflachengenauig-
keit und Zylindrizitat

Konvexe Schneidkante mit Eckenfase fiir hochste
Stabilitat

Neuartiges Kordelprofil zum Schutz der Fiihrungs-
fasen

Maximale Hitze- und VerschleiBbestandigkeit

g-Bereich: 3,00 - 20,00 mm

Seite 25

Seite 55
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Aufbohren

Aufbohren mit Tangentialtechnologie

Bauteilspezifische Sonderwerkzeuge

- Ein- oder mehrstufige Werkzeuge mit Wende-
schneidplatten

- Tangentialtechnologie fiir hohe Leistungsfahigkeit

- Definierte Spanformstufen

- Hochste Produktivitat

- Stabile Bearbeitungskonzepte

Tangential-Wendeschneidplatten

- Geschliffene Platten CTHQ und FTHQ

- Vier nutzbare Schneidkanten

- Breites Anwendungsspektrum durch drei verschie-
dene GroBen

Leistungsstarke PVD-Beschichtung fiir maximale
Hitze- und VerschleiBbesténdigkeit

Spezieller Bogenschliff fiir beste Bearbeitungs-
ergebnisse bei Langen-Durchmesser-Verhaltnis

> 3,5xD

Reiben und Feinbohren

Bohrungsfeinbearbeitung

FixReam FXR

- Hochleistungsreibahle aus Vollhartmetall

- Ideal zur Realisierung kurzer Taktzeiten

- Unterschiedliche Schneidstoffe und Beschichtungen
verfligbar

Wechselkopfreibahle HPR

- Hochgenaues Wechselkopfsystem in fester Ausfiih-
rung mit geldteten Schneiden

- Exakte Rundlauf- und Wechselgenauigkeit von
<3 um

- HochstmaB an Wirtschaftlichkeit durch modulares
System

- Fir Minimalmengenschmierung (MMS) geeignet

g-Bereich: 2,80 - 65,00 mm

Spannen

Hydrodehnspanntechnik
und mechanische Werkzeugspanntechnik

Hydrodehnspanntechnik

- UNIQ Mill Chuck, HA fiir hochdynamische Frés-
anwendungen

- UNIQ DReaM Chuck fiir Reib- und Bohranwen-
dungen sowie zum Schlichten bei Frasoperationen

- HydroChuck mit umfangreichem Standardprogramm

Mechanische Werkzeugspanntechnik

- Flachenspannfutter MillChuck, HB

- MFS-Fraskopfhalter fiir Einschraubfréaser

- HFS-Wechselkopfhalter fiir HPR-Wechselkopfreibahlen

Aufsteckfraserdorne
- Mit vergroBertem Anlagedurchmesser

Adapter
- Ausrichtadapter Modul zur hochprézisen Ausrichtung
aller Flanschmodule

Seite 61

Seite 65

Seite 79
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NeoMill®-Titan-2-Corner

Wendeschneidplattenfraser mit Biss

NeoMill-Titan ist der Uberbegriff fiir eine Fraserfamilie mit Wendeschneidplatten fiir die Titanbe-
arbeitung: Aufsteck-, Schaft- und Eckfraser zdhlen zum Standardportfolio. Mit ideal angepassten
Schneidplattengeometrien und Spannuten werden die Spéane effektiv aus der Scherzone befdrdert.
Die Ungleichteilung der Schneiden am Werkzeugumfang sorgt fiir eine hohe Laufruhe.

-

Wendeschneidplatten

XPKT-Wendeschneidplatte mit vier ver-
schiedenen Eckenradien und drei Schneid- 3
stoffsorten

N

KiihImittelaustritte

- Variabel gestaltete KiihImitteaustritte
ermdglichen die Regulierung der Durch-
flussmenge fiir jede einzelne Schneide
(Walzenstirnfréser)

w

Positive Schneidengeometrie

- Die positive Schneidengeometrie sorgt
fiir ein weiches Schnittverhalten, wo -
durch die thermische Belastung der
Schneidkante minimiert wird

»

Spannut

- Die ideal angepassten Spannuten be-
fordern die Spéne effektiv aus der Scher-
zone

[3,]

Ungleichteilung
Die Ungleichteilung der Schneiden sorgt
fiir eine hohe Laufruhe

5
Merkmale Standzeit [min] *
BaumaBe:
- Eckfraser als Aufsteckfraser oo

g-Bereich: 40 mm bis 100 mm

StandardmaBige Eckenradien der Wende-
schneidplatten: 0,8 / 2 / 3 und 4 mm 50
Zweischneidige Wendeschneidplatte

60"

40"

- ap max. 10 mm )
- Erhohte Lebensdauer der Werkzeuge 307
- Perfekte Losung fiir die Schruppbear- 20"
beitung und mittlere Bearbeitung
107
0’

Bestandslésung MAPAL

TC6/TA15
Werkzeug mit sechs Schneiden
Nenn-g: 50 mm

Ve 47 m/min
fz: 0,14 mm
ap: 3mm

ae: 30 mm

* Standzeit pro Frisereinheit (ohne Austausch
der Wendeschneidplatten oder Verwendung
zustzlicher Schneiden).
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NeoMill®-Titan-2-Corner

Eckfraser mit Radialtechnologie

XPKT11 R
P
L Ik =90°
o o J_] -
° S ] I - S
= CoPOO
I

OQE=¢

Aufsteckfréser, mittlere Teilung

BaumaBe Zeff a,  Gewicht  max. Be- Innen- Spezifikation Bestell-Nr.
max. * [kg]  triebsdrehzahl kiihlung
dy dy ds dy Iy [min™]
40 16 38 13,8 40 4 10 0,2 21.000 v ICM901-040-CA16-Z04R-XP_T11 31281086
50 22 48 18,5 40 4 10 0,3 20.000 (%4 ICM901-050-CA22-Z04R-XP_T11 31281088
63 27 58 20,5 50 5 10 0,7 18.000 v ICM901-063-CA27-Z05R-XP_T11 31281110
80 32 78 27 55 7 10 15 16.000 v ICM901-080-CA32-207R-XP_T11 31281112
100 32 78 27 55 9 10 2,0 14.000 v ICM901-100-CA32-Z09R-XP_T11 31281114
Aufsteckfraser, enge Teilung
BaumaBe Zeff ap  Gewicht  max.Be- Innen- Spezifikation Bestell-Nr.
max. * [kg]  triebsdrehzahl kiihlung
d] d2 d3 d4 |1 [min’1]
40 16 38 13,8 40 5 10 0,2 21.000 v ICM901-040-CA16-Z05R-XP_T11 31281087
50 22 48 18,5 40 6 10 0,3 20.000 v ICM901-050-CA22-Z06R-XP_T11 31281089
63 27 58 20,5 50 7 10 0,7 18.000 v ICM901-063-CA27-Z07R-XP_T11 31281111
80 32 78 27 55 9 10 15 16.000 v ICM901-080-CA32-Z09R-XP_T11 31281113
100 32 78 27 55 " 10 2,0 14.000 v ICM901-100-CA32-Z11R-XP_T11 31281115
Zubehor Ersatzteile™
Spannschraube fiir WSP Bestell-Nr.
XPKT1104 Wendeschneidplatte (WSP) Seite 31 TORX PLUS E—
M3.5X8.1-TX10-IP 30979520
MCA-... Aufsteckfraserdorn Seite 96 S SR Lo Seite 48

flir Aufsteckfraser

MaBangaben in mm.
Maximale Betriebsdrehzahlen beziehen sich nur auf das Schneidensystem.
* Beim Eckfrdsen sollte die Schnitttiefe vorzugsweise gréBer oder kleiner
als der Eckenradius der Schneidplatte gewahlt werden. Abhdngig vom eingesetzten Spannmittel sind abweichende maximale
** Im Lieferumfang enthalten. Betriebsdrehzahlen zu beachten.
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NeoMill®-Titan-2-Shell

Walzenstirnfraser mit individueller Kiihimittelzufuhr

Die NeoMill-Walzenstirnfraser sind als als Aufsteck- und Schaftvariante verfiigbar. Aufgrund der
Topographie der Wendeschneidplatte werden die Spane optimal geformt und Gber die ideal ange-
passten Spannuten aus der Scherzone befordert. Variabel gestaltete Kiihmittelaustritte erméhlichen

die Regulierung der Durchflussmenge fiir jede einzelne Schneide.

-

Spannschraube fiir Wendeschneid-
platte (TORX PLUS)

N

Wendeschneidplatten

- XPKT-Wendeschneidplatte mit vier ver-
schiedenen Eckenradien und drei Schneid- o
stoffsorten

w

Wendeschneidplattensitz

IS

Gewindestift mit KiihImittelaustritt
Effizientes und variables Kiihlkonzept er-
hoht die Werkzeugstandzeit
Individuelles Einstellen und VerschlieBen
der Auslassquerschnitte moglich
Einfache Regulierung der KiihImittelzu-
fuhr an jeder Schneide, wodurch eine
optimale Warmeableitung an der
Schneide gewahrleistet wird

[3,]

Kiihimittelverschlussschraube

Merkmale Standzeit [min]

BaumaBe:

- g-Bereich: 32 mm bis 80 mm 70"

- Stand.ardmaBlge Eckenradien der Wende- - TC6/TAS
schneidplatten: 0,8 mm /2 mm /3 mm Werkzeug mit vier Schneiden
und 4 mm 50 Nenn-g: 50 mm

- Verbesserte Spanabfuhr Vel 45 m/min

40- fz: 0,13 mm

- Optimale Wéarmeableitung in der Schneid- ) ap: 24 mm
zone 307" ae: 4mm

- Erhohte Lebensdauer der Werkzeuge 20

- Perfekte Losung fiir die Schruppbear-
beitung und mittlere Bearbeitung 10

0

Bestandslésung MAPAL
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Walzenstirnfraser mit Radialtechnologie
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XPKT11
2 & — S
1
—
CO===
Aufsteckfraser, mittlere Teilung
BaumaBe Zer  WSP- a, Gewicht  max. Be- Innen- Spezifikation Bestell-Nr.
Anzahl max.* [kg]  triebsdrehzahl kiihlung
d1 d2 d3 d4 |1 [min"]
50 22 48 16,5 65 4 20 47,5 0,6 20.000 v ISM901-050-CA22-Z04R-XP_T11 31281119
63 27 58 20,5 70 20 47,5 1,0 18.000 v ISM901-063-CA27-Z04R-XP_T11 31281121
80 32 78 25 85 30 57 2,2 16.000 v ISM901-080-CA32-Z05R-XP_T11 31281123
Aufsteckfraser, enge Teilung
BaumaBe Zee  WSP- a,  Gewicht  max. Be- Innen- Spezifikation Bestell-Nr.
Anzahl max.* [kg]  triebsdrehzahl kiihlung
d1 d2 d3 d4 |1 [min"]
40 16 38 14,5 60 3 12 38 0,3 21.000 v ISM901-040-CA16-Z03R-XP_T11 31281118
50 22 48 16,5 65 5 25 47,5 0,5 20.000 v ISM901-050-CA22-Z05R-XP_T11 31281120
63 27 58 20,5 70 5 25 47,5 1.1 18.000 v ISM901-063-CA27-Z05R-XP_T11 31281122
80 32 78 25 85 6 36 57 2,3 16.000 (4 ISM901-080-CA32-Z06R-XP_T11 31281124
Zubehor Ersatzteile™
Spannschraube fiir WSP Bestell-Nr.
XPKT1104 Wendeschneidplatte (WSP) Seite 31 TORX PLUS T
M3.5X8.1-TX10-IP 30979520
Bestell-Nr.
MCA-... Aufsteckfraserdorn Seite 96 —
Gewindestift mit
KiihImittelbohrung
b Gewindestift Bestell-Nr.
— Innen-g = 1,5 mm 31291811
Mit KiihImittelbohrung Fraseranzugsschrauben Seite 48
Innen-g = 1 mm 31291814 fiir Aufsteckfraser
Innen-g = 0,5 mm 31291816
. KiihImittelverschluss- Seite 48
Ohne Kiihlmittelbohrung 10003420 schraube

MaBangaben in mm.

Maximale Betriebsdrehzahlen beziehen sich nur auf das Schneidensystem.
* Beim Eckfrdsen sollte die Schnitttiefe vorzugsweise groBer oder kleiner als der Ecken-

radius der Schneidplatte gewahlt werden.

** Im Lieferumfang enthalten.

*** Zusatzliche KiihImitteldiisen zur Reduzierung des Querschnittes des Kiihimittelaus-
trittes, wodurch eine Erhéhung des Kiihimitteldruckes erzielt werden kann (bei nicht

ausreichendem KiihImitteldruck der Werkzeugmaschine).

Abhidngig vom eingesetzten Spannmittel sind abweichende maximale Betriebsdrehzahlen

zu beachten.
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NeoMill®-Titan-2-Shell

Walzenstirnfraser mit Radialtechnologie

XPKT11
)
; K=90°
®
5 — S
: OO ®
I
CO===
Schaftfraser
BaumaBe Zer  WSP- a,  Gewicht max.Be-  Schaft- Innen- Spezifikation Bestell-Nr.
Anzahl max. * [kg]  triebsdrehzahl ~form  kiihlung
d d, Iy Iy [min™]
32 32 115 53 2 8 38 0,6 23.000 HB v ISM901-032-115-HB32-Z2R-XP_T11 31281125
40 32 120 58 3 15 47,5 0,7 21.000 HB (%4 ISM901-040-120-HB32-Z3R-XP_T11 31281126
Zubehor Ersatzteile™
Spannschraube fiir WSP Bestell-Nr.
XPKT1104 Wendeschneidplatte (WSP) Seite 31 TORX PLUS .
M3.5X8.1-TX10-IP 30979520
MWC-... MillChuck, HB Seite 94

MaBangaben in mm.

Maximale Betriebsdrehzahlen beziehen sich nur auf das Schneidensystem.

* Beim Eckfrdsen sollte die Schnitttiefe vorzugsweise gréBer oder kleiner
als der Eckenradius der Schneidplatte gewahlt werden.

** Im Lieferumfang enthalten.

Abhangig vom eingesetzten Spannmittel sind abweichende maximale
Betriebsdrehzahlen zu beachten.
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Radial-Wendeschneidplatte, zweischneidig
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S Abmessungen [mm]
Werkstoff Ni-Legierung Ti-Legierung
— | s
verschleiBfest zdh ‘
Substrat Hartmetall @
° °
Beschichtung PVD
Schneidstoffsorte HP990 HP993 HP995 N
Schneidkantenausfiihrung M33 M33 M33 I d s dq R
XPKT11 ap max. [mm]
XPKT110408R-...- * 31103767 31329348 31103766 1398 9,35 4,7 41 0.8
XPKT110420R-...- * 31160787 31343443 31160786 1398 935 4,7 4.1 2,0
XPKT110430R-...- * 31160789 31343444 31160788 13,98 935 47 41 3,0
XPKT110440R-...- * 31160801 31343445 31160800 1398 9,35 4,7 4.1 4,0

Vorschub pro Zahn

% Schneidkaten- XPKT

N ausflihrun

s 9 f, [mm/Zahn]
S M33 0,1-0,25

Legende: M33 = Mittlere Bearbeitung

Bestlckungshinweis

Bestiickung Walzenstirnfraser NeoMill-Titan-2-Shell mit XPKT-Wendeschneidplatten

In der vordersten Schneidenreihe kénnen verschiedene WSP-Eckenradien eingesetzt werden.

0,8 mm /2,0 mm/ 3,0 mm/ 4,0 mm

In den hinteren Schneidenreihen (ab der 2. Reihe) diirfen nur WSP mit einem Eckenradius
kleiner oder gleich 0,8 mm eingesetzt werden

** ap max. ist abhéngig von Frésertyp und Einsatzfall.
** MAPAL Zerspanungsgruppen

Zugehdrige Spannnschraube und Schraubendreher siehe Seiten 52/53.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
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NeoMill®-4-HiFeed90

Hohe Zerspanungsraten bei hoher Prozesssicherheit

Der Hochvorschubfraser NeoMill-4-HiFeed90 ist ein universelles Werkzeugsystem fiir hdchste Produk-

tivitdt und zeichnet sich durch héchste Abtragsraten, extreme Vorschiibe und groBe Spantiefen aus.

Erhaltlich als Aufsteck-, Schaft- und Einschraubfraser.

-

Universelles Werkzeugsystem
Ungleichteilung sorgt fiir hohe Stabilitat

und Laufruhe

Hochste Produktivitat

- Hochste Abtragsraten durch extreme
Vorschiibe und groBe Spantiefen

N

Wendeplatten

- Vier WendeplattengroBen

w

Vierschneidige Wendeschneidplatte

Nutgeometrie

- Effektiver Spanetransport aus der Scherzone

»

Schneidstoff
Zwei verschiedene Schneidstoffsorten mit

PVD-Beschichtung

Merkmale

BaumaBe:

- Schaftfraser, Einschraubfraser, Aufsteck-

fraser
p-Bereich: 16 mm bis 200 mm

Vierschneidige Wendeschneidplatte

ap max. 1 mm bis 3,5 mm

Zeff zwei bis elf Schneiden
SD-PlattengréBe von 06, 10, 14 und 18
Leichter Schnitt auch im Vollnutfrasen

Standzeit [min]

1207
100" Nenn-g: 50 mm
Ve 60 m/min
. fz: 0,7 mm
80" ae: 31 mm

60"
40"

207

Bestandsldsung MAPAL
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Hochvorschubfraser
SDMT06
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¢ b s
: CCoeHe
l HB
COS o= m
DIN 6535
Schaftfréaser
BaumaBe Zeff a, max. Gewicht  Innen- Spezifikation Bestell-Nr.
[kal kiihlung
ds dy I Iy HFC
16 16 85 37 2 1 0,10 v IMH901-016-085-HB16-Z2R-SD__06 31146632
20 20 90 40 3 1 0,17 v IMH901-020-090-HB20-Z3R-SD__06 31146633
25 25 106 50 4 1 0,33 v IMH901-025-106-HB25-Z4R-SD__06 31146634
32 32 124 64 5 1 0,66 v IMH901-032-124-HB32-Z5R-SD__06 31146635
35 32 124 64 5 1 0,67 v IMH901-035-124-HB32-Z5R-SD__06 31146636
—
S = H— - - g 2 =
: g Y AT -1~ -
: COSe= n
Einschraubfraser
BaumaBe Zeff a, max. SW Gewicht Innen- Spezifikation Bestell-Nr.
[kal kiihlung
dq M d3 Iy HFC
16 8 13,8 31 2 1 12 0,03 v IMH901-016-M008-Z02R-SD__06 31146646
20 10 18 29,8 3 1 16 0,05 v IMH901-020-M010-Z03R-SD__06 31146647
25 12 21 32 4 1 18 0,09 (4 IMH901-025-M012-Z04R-SD__06 31146648
32 16 29 43 5 1 24 0,21 (4 IMH901-032-M016-Z05R-SD__06 31146649
35 16 29 43 5 1 24 0,23 v IMH901-035-M016-Z05R-SD__06 31146650
Zubehdr CAM Programmierhinweis
Bl oS
H (¢)
SDMT0602 Wendeschneidplatte (WSP) Seite 38 &
HFC %
A
MWC-... MillChuck, HB Seite 94 3
MFS-Fraskopfhalter .
MFS-101 fiir Einschraubfraser Sl Beim Einsatz einer HFC-
Wendeschneidplatte ist
der Programmierradius
PRcam zu beachten.
Ersatzteile* SDMTO6
Spannschraube fiir WSP Bestell-Nr. Abmessungen [mm]
ekl M2.2X5.2-TX7-IP
. ETIAT 31161853 PRcam ap X b
1,77 1,0 0,45 5,12

MaBangaben in mm.

Maximale Betriebsdrehzahlen beziehen sich nur auf das Schneidensystem.

*Im Lieferumfang enthalten.

Abhdngig vom eingesetzten Spannmittel sind abweichende maximale
Betriebsdrehzahlen zu beachten.
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NeoMill®-4-HiFeed90

Hochvorschubfraser
SD__10

4 D0 :
: ST T 1-Y _
l HB
COS &= m
DIN 6535
Schaftfréaser
BaumaBe Zeff a, max. Gewicht  Innen- Spezifikation Bestell-Nr.
——  [kd] kiihlung
ds dy I I, HFC
25 25 106 50 2 1.5 0,31 v IMH901-025-106-HB25-22R-SD__10 31144156
25 25 106 50 3 15 0,30 v IMH901-025-106-HB25-Z3R-SD__10 31144157
32 32 124 64 3 1.5 0,64 v IMH901-032-124-HB32-Z3R-SD__10 31144158
o ( .
| : B,
l
Ceee= m
Einschraubfraser
BaumaBe Zeff a, max. SW Gewicht  Innen- Spezifikation Bestell-Nr.
[ka] kiihlung
d4 M ds Iq HFC
25 12 21 32 2 1.5 18 0,08 (% IMH901-025-M012-202R-SD__10 31144200
25 12 21 32 3 15 18 0,07 v IMH901-025-M012-Z03R-SD__10 31144201
32 16 29 42 3 15 24 0,20 v IMH901-032-M016-Z03R-SD__10 31144206
32 16 29 43 4 1.5 24 0,17 v IMH901-032-M016-204R-SD__10 31144202
40 16 29 43 4 1.5 24 0,21 v IMH901-040-M016-Z04R-SD__10 31144203
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®
P N
——
.
= SO ®
11
coOoe=
Aufsteckfraser
BaumaBe Zeff a, max. Gewicht  Innen- Spezifikation Bestell-Nr.
_ [kl kiihlung
ds dy d3 lq HFC
40 16 35 40 4 15 0,17 v IMH901-040-CA16-Z04R-SD__10 31144056
40 16 35 40 6 1,5 0,17 v IMH901-040-CA16-Z06R-SD__10 31144057
50 22 43 40 5 1.5 0,26 v IMH901-050-CA22-Z05R-SD__10 31144059
50 22 43 40 7 15 0,25 v IMH901-050-CA22-Z07R-SD__10 31144060
52 22 43 40 5 15 0,30 v IMH901-052-CA22-Z05R-SD__10 31144061
63 22 48 40 6 15 0,42 v IMH901-063-CA22-Z06R-SD__10 31144062
63 22 48 40 8 1,5 0,42 (4 IMH901-063-CA22-Z08R-SD__10 31144063
66 22 48 40 5 1,5 0,46 (4 IMH901-066-CA22-Z05R-SD__10 31144085
80 27 60 50 8 15 0,91 v IMH901-080-CA27-Z08R-SD__10 31144064
Zubehor CAM Programmierhinweis
a S
. Lt e B
(¢)
SD_ 1004 Wendeschneidplatte (WSP) Seite 38 &
HFC %
A
Fraseranzugsschrauben . o
fiir Aufsteckfraser St Y
MCA-... Aufsteckfraserdorn Seite 96 Beim Einsatz einer HFC-
Wendeschneidplatte ist
der Programmierradius
MWC-... MillChuck, HB Seite 94 PRcam zu beachten.
SD__10
MFS-Fraskopfhalter .
MFS-101 fiir Einschraubfriser Seite 99 Abmessungen [mm]
PRcam ap X b
2,25 1,5 0,62 8,033
Ersatzteile*
Spannschraube fiir WSP Bestell-Nr.
5D_1004 M3X8.3-TX9-IP
TIAYT 31161852

MaBangaben in mm.

Maximale Betriebsdrehzahlen beziehen sich nur auf das Schneidensystem.

*Im Lieferumfang enthalten.

Abhangig vom eingesetzten Spannmittel sind abweichende maximale
Betriebsdrehzahlen zu beachten.
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NeoMill®-4-HiFeed90

Hochvorschubfraser

SDMT14

()
2 & j S
11
cOee=
Aufsteckfraser
BaumaBe Zeff a, max. Gewicht  Innen- Spezifikation Bestell-Nr.
[kl kiihlung
dj dy d3 lq HFC
50 22 43 40 5 2,4 0,22 v IMH901-050-CA22-Z05R-SD__ 14 31144065
52 22 43 40 5 2,4 0,28 v IMH901-052-CA22-Z05R-SD__14 31144067
63 22 48 40 6 2,4 0,38 v IMH901-063-CA22-Z06R-SD__14 31144068
66 22 48 40 6 25 0,43 (4 IMH901-066-CA22-Z06R-SD__14 31144069
80 27 60 50 7 2,4 0,85 v IMH901-080-CA27-Z07R-SD__14 31144070
100 32 78 50 7 2,4 1,49 v IMH901-100-CA32-Z07R-SD__14 31144071
100 32 78 50 9 2,4 1,49 v IMH901-100-CA32-Z09R-SD__14 31144072
125 40 90 60 1 2,4 2,79 v IMH901-125-CA40-Z11R-SD__14 31144073
Zubehor CAM Programmierhinweis
. Dot -
SDMT1405 Wendeschneidplatte (WSP) Seite 38 &
HFC %
A
o
MCA-... Aufsteckfraserdorn Seite 96 Y
Fraseranzugsschrauben .
flir Aufsteckfréaser salizad Beim Einsatz einer HFC-
Wendeschneidplatte ist
der Programmierradius
PRcam zu beachten.
Ersatzteile* SDMT14
Spannschraube fiir WSP Bestell-Nr. Abmessungen [mm]
SIS M5X10.8-TX20-IP
o - 31161851 PRcam ap X b
3,45 2,4 0,93 10,868

MaBangaben in mm.
Maximale Betriebsdrehzahlen beziehen sich nur auf das Schneidensystem.
*Im Lieferumfang enthalten.

Abhdngig vom eingesetzten Spannmittel sind abweichende maximale
Betriebsdrehzahlen zu beachten.
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Hochvorschubfraser
SDMT18
| I P
g & | i ) 5
5 SCeCe®
1
coeoe=
Aufsteckfraser
BaumaBe Zeff a, max. Gewicht  Innen- Spezifikation Bestell-Nr.
[kl kiihlung
ds dy d3 lq HFC
80 27 60 50 5 3.5 0,79 v IMH901-080-CA27-Z05R-SD__18 31144075
100 32 78 50 6 35 1,49 v IMH901-100-CA32-Z06R-SD__18 31144087
125 40 90 60 7 3.5 2,43 v IMH901-125-CA40-207R-SD__18 31144088
160 40 115 60 9 3.5 4,09 - IMH900-160-CA40-Z09R-SD__18 31144089
200 60 140 65 1 3,5 5,83 - IMH900-200-CAG0-Z11R-SD__18 31144090
Zubehor CAM Programmierhinweis
3 S
a L ! e P
QO
SDMT1806 Wendeschneidplatte (WSP) Seite 38 &
HFC *
A
MCA-... Aufsteckfraserdorn Seite 96 D"
Fraseranzugsschrauben .
flir Aufsteckfraser S Beim Einsatz einer HFC-
Wendeschneidplatte ist
der Programmierradius
PRcam zu beachten.
Ersatzteile* SDMT18
Spannschraube fiir WSP Bestell-Nr. Abmessungen [mm]
SDMT1808 M6X15-T25 s |
- 31161862 PRcam ap X b
4,82 3.5 1,24 13,77

MaBangaben in mm.
Maximale Betriebsdrehzahlen beziehen sich nur auf das Schneidensystem.
*Im Lieferumfang enthalten.

Abhangig vom eingesetzten Spannmittel sind abweichende maximale
Betriebsdrehzahlen zu beachten.
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S Abmessungen [mm]
Werkstoff Ni-Legierung Ti-Legierung
——
verschleiBfest zah &
Substrat Hartmetall < @
Beschichtung PVD
Schneidstoffsorte HP990 HP995 =
Schneidkantenausfiihrung SMH MMS SMH MMS SMS d s dq R
SD__ ap max. [mm]
SDMT060212R-...- * 31311724 31311727 31311725 31311729 1 6,75 2,5 2,5 1,2
SDMT100415R-...- * 31311731 31311733 31311732 31311734 1,1 10,2 4,86 3,5 1,5
SDGT100415R-...- * 31311736 1,1 10,2 4,86 3,5 1,5
SDMT140520R-...- * 31311737 31311741 31311739 31311742 2,2 14,7 5 55 2
SDMT180630R-...- * 31311745 31311748 31311746 31311749 3 18,7 6 6,5 3
Vorschub pro Zahn (Auswahl nach Schneidkantenausfiihrung) und Eintauchwinkel
. Schneid- SD__ 06 SD__10 SD__14 SD__18
EE kantenaus-
= fiihrung ap max. [mm] f, [mm/Zahn] ap max. [mm] f, [mm/Zahn] ap max. [mm] f, [mm/Zahn] ap max. [mm] f, [mm/Zahn]
MMS 03 05 1 03 05 1 o5 08 13 05 09 14 06 12 22 08 12 22 1 2 3 1 1.6 25
S SMH 03 05 1 03 05 09 05 07 12 05 07 12 06 12 2 06 1,2 22 1 2 3 1 1,5 25
SMS - - 05 07 12 05 0,7 12 - - - -

Legende: MMS = Allgemeine Bearbeitung | SMH = Instabile Bearbeitung | SMS = Prazise Bearbeitung

** ap max. ist abhéngig von Frésertyp und Einsatzfall.
** MAPAL Zerspanungsgruppen

Zugehdrige Spannnschraube und Schraubendreher siehe Seiten 52/53.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
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Schnittwertempfehlung
fur Fraser mit Wendeschneidplatten

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Schnittgeschwindigkeit fiir Fraser mit Wendeschneidplatten

MZG* Werkstoff Festigkeit/ Hartmetall PVD-beschichtet

[Nj:;ez] HP990 HP993 HP995
[HRC] >0,6 <0,6 >0,6 <0,6 >0,6 <0,6
|S1 S1.1  Titan, Titanlegierungen < 400 50 55 60 70 60 70
o S2.1  Titan, Titanlegierungen < 1.200 35 45 45 55 45 55
S2.2  Titan, Titanlegierungen > 1.200 30 35 40 50 40 50
S L osaa Nickel, unlegiert und legiert <900 40 45 50 60 50 60
S: S3.2  Nickel, unlegiert und legiert > 900 35 40 45 55 45 55
S4 S4.1  Hochwarmfeste Superlegierung, Ni-, Co-, und Fe-basiert 30 35 40 50 40 50
S5 S5.1 Wolfram- und Molybdénlegierungen 60 65 70 80 70 80

idstofflibersicht: Sorten und Sortenbeschreibung

_ W
Schneidstoff ')
>
>
D

J L=
'
= 2 E o 8 2
o S © S = o
S s a s = o
2 g8 £ =
=
= L%
o g c a2 S )
c U S < = ©
= b = Y = %)
N N IR
(%] o3 io

HP990

HP993 TiB2 Silber @

Hartmetall PVD-beschichtet

Warmfeste Legierungen
und Titanlegierungen

verschleiBfest zéh
05 15 25 35 45
01 10 20 30 40 50

Empfohlene Anwendung

PVD-beschichtete Universal-Hartmetallsorte fiir die Titanzerspanung bei niedrigen bis mittleren
Schnittgeschwindigkeiten (30 - 50 m/min). Die TiB2-Beschichtung zeichnet sich durch eine hohe
VerschleiBfestigkeit sowie eine hervorragende Schichthaftung aus. Dariiber hinaus wird durch die
extrem glatte Schichtoberfldche die Aufbauschneidenbildung deutlich reduziert.

PVD-beschichtete Hartmetallsorte, die als erste Wahl in Bezug auf Preis und Leistung fiir die
Titanzerspanung bei hohen Schnittgeschwindigkeiten (40 - 70 m/min) gilt. Die TiB2-Beschichtung
zeichnet sich durch eine hohe VerschleiBfestigkeit sowie eine hervorragende Schichthaftung aus.
Dariiber hinaus wird durch die extrem glatte Schichtoberfldche die Aufbauschneidenbildung deut-
lich reduziert.

PVD-beschichtete Hochleistungs-Hartmetallsorte mit hoher Temperaturbestédndigkeit, die als erste
Wah! fiir die Titanzerspanung bei hohen Schnittgeschwindigkeiten (40 - 70 m/min) in Verbin-

HP995 dung mit maximalen Standzeiten gilt. Die TiB2-Beschichtung zeichnet sich durch eine hohe Ver-
schleiBfestigkeit sowie eine hervorragende Schichthaftung aus. Dariiber hinaus wird durch die
extrem glatte Schichtoberflache die Aufbauschneidenbildung deutlich reduziert.

Einsatzbereich: & Instabile Bearbeitung @ Allgemeine Bearbeitung @ Stabile Bearbeitung

* MAPAL Zerspanungsgruppen
Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.

Hinweis:

Beim Eckfrdsen sollte die Schnitttiefe vorzugs-
weise groBer oder kleiner als der Eckenradius der
Schneide gewahlt werden.
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OptiMill®-Titan-HPC
Vielseitig schruppen und schlichten

Der vierschneidige Eckfraser OptiMill-Titan-HPC ist ein vielseitig einsetzbares Werkzeug. Der Schaft-
fraser aus Vollhartmetall kann sowohl Schruppbearbeitungen ausfiihren als auch zum Schlichten
eingesetzt werden. Die spezielle Schneidkantenpraparation erzeugt optimale Oberflachen.

-

Neuartiges Nutprofil

Fiir hochste Stabilitat und sehr gute
Spanabfuhr

Polierte Spanraume fiir einen opti-
malen Spanabtransport

N

Ungleichteilung und -steigung
Hochste Laufruhe durch unterschiedliche
Spiralwinkelausfiihrung und Schneiden-

teilung
- Vollnutfrasen bis zu einer Tiefe von
1,5xD moglich
: . 3
3 Neue Beschichtungstechnologie
- AITiN-basierte Multilayerbeschichtung
fiir hohe thermische Belastungen 2
4 Verschiedene Eckradiusausfiihrungen
- Fiir mdglichst konturnahe Bearbeitungen
am Bauteil
4
1
Merkmale Standweg [m]
BaumaBe:
90"
— Eckfraser Schaftform .
. . 80
- g-Bereich: 6 mm bis 25 mm
e TiGAI4V-1.1800
70 Werkzeug-g: 12 mm
- Schneidenzahl 4 60" Vel 80 m/min
. . . fz: 0,06 mm
- Ungleichteilun z '
9 9 50 ap: 12 mm
- Schaftaufnahme 6, 8, 10, 12, 16, 20 w0 ae: 4,8 mm
und 25 mm P
. " . 307
- Schneidkantenpraparation erzeugt ;
optimale Oberflichen 207
107
0

Bestandsldsung OptiMill-Titan-HPC
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O ptl M | | |®—Ti tan- H PC ?rlélisszi:g;lr‘cnk?r;esser: 6,00 - 25,00 mm

Schneidstoff: HP826
Eckfraser, lange Ausflihrung mit Hals Schneidenzahl: 4
SCM394 Spiralwinkel: 43°
Besonderheit: Ungleichteilung

dp h6

R
/]
B

©

- [Perfor|
= CePHOHP
N
12 3 456M1 2 381 2 3N1 2 3 4S1T 23 4 5H1 2 3 HA HB DIN
N === Q a|_' | ] 6527

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe Spezifikation Bestell-Nr.
d; 8 d, h6 I I, ds I3 R
6,00 6 57 13 58 20 0,50 SCM394-0600Z04R-R0050HB-HP826 31304509
6,00 6 57 13 58 20 1,00 SCM394-0600Z04R-R0100HB-HP826 31304544
8,00 8 63 21 7.8 25 0,50 SCM394-0800Z04R-R0050HB-HP826 31304547
8,00 8 63 21 7.8 25 1,00 SCM394-0800Z04R-R0100HB-HP826 31304549
10,00 10 72 22 9.8 30 0,50 SCM394-1000Z04R-R0O050HB-HP826 31304552
10,00 10 72 22 9.8 30 1,00 SCM394-1000Z04R-R0100HB-HP826 31304554
12,00 12 83 26 1.8 36 0,50 SCM394-1200Z04R-R0050HB-HP826 31304557
12,00 12 83 26 1.8 36 1,00 SCM394-1200Z04R-R0100HB-HP826 31304558
16,00 16 92 36 15,8 42 1,00 SCM394-1600Z04R-R0100HB-HP826 31304573
16,00 16 92 36 15,8 42 2,00 SCM394-1600Z04R-R0200HB-HP826 31304575
20,00 20 104 41 19,7 55 1,00 SCM394-2000Z04R-R0100HB-HP826 31304580
20,00 20 104 41 19,7 55 2,00 SCM394-2000Z04R-R0200HB-HP826 31304582
25,00 25 136 50 24,7 65 2,00 SCM394-2500Z04R-R0200HB-HP826 31304586

Auf Anfrage erhiltlich

8,00 8 63 21 7.8 25 2,00 SCM394-0800Z04R-R0200HB-HP826 31304551
10,00 10 72 22 9.8 30 2,00 SCM394-1000Z04R-R0200HB-HP826 31304555
12,00 12 83 26 1.8 36 2,00 SCM394-1200Z04R-R0200HB-HP826 31304570
12,00 12 83 26 1.8 36 3,00 SCM394-1200Z04R-R0300HB-HP826 31304571
16,00 16 92 36 15,8 42 3,00 SCM394-1600Z04R-R0300HB-HP826 31304576
16,00 16 92 36 15,8 42 4,00 SCM394-1600Z04R-R0400HB-HP826 31304578
20,00 20 104 41 19,7 55 3,00 SCM394-2000Z04R-R0300HB-HP826 31304583
20,00 20 104 41 19,7 55 4,00 SCM394-2000Z04R-R0400HB-HP826 31304585
25,00 25 136 50 24,7 65 3,00 SCM394-2500204R-R0300HB-HP826 31304588
25,00 25 136 50 24,7 65 4,00 SCM394-2500Z04R-R0400HB-HP826 31304589

Fortsetzung auf ndchster Seite.
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OptiMill-Titan-HPC | Vollhartmetall-Eckfriser SCM394, duBere Kiihimittelzufuhr

Konfigurierbare Merkmale

Beispiel:
SCM394-1200Z04R-R0300HA-HP826
. Y
l-l Schaftform: -
Schaftform: HA —— Schaftform HA
Spezifikation:
SCM394-1200Z04R-R0300[Schaftform]-HP826
Zubehor
MHC-... UNIQ Mill Chuck, HA Seite 83

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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OptiMill®-Tro-Titan
Fiinfschneidiger Trochoidfraser fiir Frasen in Titanwerkstoffen

Der fiinfschneidige Eckfraser OptiMill-Tro-Titan zeichnet sich durch maximales Zeitspanvolumen bei
gleichzeitig hoher Oberflachengiite aus. Die Ungleichteilung und -steigung vermeidet Vibrationen und
fiihrt zu einem ruhigen Schnittverhalten. Er ist speziell fir trochoides Frasen im Teilschnitt, Besdumen
und fiir Schnitttiefen bis 3xD ausgelegt.

-

Stirngeometire

Fiinf Schneiden

- Durchmesser 6,00 mm - 25,00 mm
Schneidstoff HP826

N

Spiralwinkel

- Spiralwinkel 41°- 42°

Ungleichteilung und Ungleichsteigung
- Speziell auf das Langenverhaltnis 3xD
angepasster Spiralwinkel fiir eine Re-
duzierung der Auszugskrafte

w

Hartmetall & Beschichtung 2
Zahes Hartmetall fiir hochdynamische
Belastungen

AITiN-basierte Multilayerbeschichtung
fiir ideale thermische Stabilitat

3
Merkmale Spanvolumen [dm?] *
BaumaBe: T oCfllllliiooiiooiiooiisooesooe
3.2
- Lagerhaltige Vorzugsbaureihe: )
g-Bereich: 6 mm bis 20 mm 28"
- Auf Anfrage erhiltlich: 247"
Durchmesser: 14 mm, 18 mm und 25 mm -
- Schneidenzahl 5 16
- Ungleichteilung 1277
- Speziell fiir trochoides Frasen 08
- Fiir Schnitttiefen bis 3xD t
- FEinsatz der kompletten Schneidenlénge 04"
0

Bestandsldsung OptiMill-Tro-Titan

Ti6Al4V

Nenn-g: 12 mm
fz: 0,09 mm
ap: 25 mm
ae: 1,2 mm
hmax: 0,08 mm

* Bis Standzeitende
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O ptl M I | |®_TrO_T|ta n ?rléliss?::;lr‘cnk?r;esser: 6,00 - 25,00 mm

Schneidstoff: HP826
Eckfraser, Ausfiihrung 3xD mit Hals Schneidenzahl: 5
SCM630 Spiralwinkel: 41°-42°
Wuchtgiite: Schneidenanteil
gewuchtet auf G2.5
nach
DIN 1SO1940-G2.5
Besonderheiten: Ungleichteilung
Anwendung:

d3
\x

Speziell fiir trochoides Frisen - Teilschnitt/
Besaumung. Fiir Schnitttiefen bis 3xD.

dph
\
‘

dq f8 ‘ ‘

I2

—e

-
=0
123 45 6M1 2 31 2 3N1 23 4S1T 23 45H12 3 HA HB
N === Q a|-l|_l3xIJ

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe

BaumaBe z Spezifikation Bestell-Nr.
d; f8 d, h6 ds I Iy I3 R
6,00 6 58 62 18 25 0,1 5 SCM630-0600Z05R-R0010HB-HP826 30651032
8,00 8 78 68 24 30 0,2 5 SCM630-0800Z05R-R0020HB-HP826 30651033
10,00 10 9.8 80 30 35 0,2 5 SCM630-1000Z05R-R0020HB-HP826 30651034
12,00 12 11,8 93 36 45 0,3 5 SCM630-1200Z05R-R0030HB-HP826 30651035
16,00 16 15,8 108 48 55 0,3 5 SCM630-1600Z05R-R0O030HB-HP826 30651037
20,00 20 19,8 126 60 70 0,3 5 SCM630-2000Z05R-R0030HB-HP826 30651039
Auf Anfrage erhiltlich
14,00 14 - 99 42 50 0,3 5 SCM630-1400Z05R-R0030HB-HP826 30651036
18,00 18 - 17 54 67 0,3 5 SCM630-1800Z05R-R0O030HB-HP826 30651038
25,00 25 = 150 75 92 0,4 5 SCM630-2500Z05R-R0040HB-HP826 30651040
Konfigurierbare Merkmale
Beispiel:
SCM630-0600Z05R-R0010HA-HP826
Schaftform: —®
(I -
Schaftform: HA —— Schaftform HA
Spezifikation:
SCM630-0600Z05R-R0010[Schaftform]-HP826
Zubehor
MWC-... MillChuck, HB Seite 94

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Schnittwertempfehlung
flir OptiMill®-Titan-HPC und OptiMill®-Tro-Titan

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Nutfrisen
ap = 1xD
a. = 1xD
OptiMill-Titan-HPC | SCM394
MZG* Werkstoff Festigkeit/  Kiihlung A f, [mm/Zahn]
Harte = [m/min] Fraserdurch [mm]
IN/mm?] % 5 raserdurchmesser [mm
[HRC] =z & g 600 800 1000 12,00 1600 20,00 2500
ﬂ S1.1  Titan, Titanlegierungen <400 v 85 0,035 0,045 0,054 0,062 0075 0,086 0,096
S S2.1  Titan, Titanlegierungen < 1.200 | 1 v 80 0,029 0,037 0,044 0050 0,061 0,070 0,078
S2.2  Titan, Titanlegierungen > 1.200 v 50 0,025 0,033 0,039 0,045 0,055 0,062 0,070
Trochoides
Frésen ap = max. 3xD
ae = abhangig
vom Werkstoff
NO.
OptiMill-Tro-Titan | SCM630
MZG* Werkstoff Festigkeit/  Kiihlung A f, [mm] ae [mm] hm max. [mm]
Hirte | [m/min] in % vom D in % vom D in % vom D
INmm? £ _
HRC 2 &
S & ¢
ﬂ S1.1  Titan, Titanlegierungen <400 4 110 - 170 0,65-1,3 6-12 0,52-0,6
S 2 S2.1  Titan, Titanlegierungen < 1.200 | | v 90 - 150 06-12 5-10 0,46 - 0,56
S2.2  Titan, Titanlegierungen > 1.200 v 70 - 130 04-10 5-10 0,42 - 0,54
Hinweis:

Beim trochoiden Frasen verdndern sich die angegebenen Schnittbedingungen wahrend
des Bearbeitungsprozesses. Dies ist auch abhéngig von der verwendeten CAM-Soft-
ware sowie der Bearbeitungsstellung des Werkzeugs im Werkstiick. Vorschub und Ein-
griffsbreite bzw. Eingriffswinkel &ndern sich wahrend der Bearbeitung sténdig, um je
nach Kontur eine mdglichst konstante Spanmittendicke zu erzielen.

* MAPAL Zerspanungsgruppen
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Schruppen Schlichten
ap = 1,5xD ap = 1,5xD
a. =0,25xD a. =0,1xD
NQ- (BQ_
ae ae
A f, [mm/Zahn] A f, [mm/Zahn]
L, Fraserdurchmesser [mm] L, Fraserdurchmesser [mm]
6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
135 0,059 0,076 0,091 0,104 0,127 0,146 0,163 160 0,094 0,120 0,144 0,165 0,202 0,230 0,257
120 0,049 0,062 0,074 0,085 0,104 0,119 0,133 145 0,077 0,098 0,117 0,135 0,165 0,189 0,210
80 0,043 0,055 0,066 0,076 0,093 0,106 0,118 95 0,068 0,087 0,104 0,120 0,147 0,168 0,187
Bearbeitungsbeispiel
TiAleV4 g =12mm 3. =1,2mm
Ve = 140 m/min ap, =30 mm
f;

=0,09 mm

Die angegebenen Arbeitswerte sind Richtwerte.
Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wahrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Zubehor
NeoMill®-Titan

Fraseranzugsschrauben und Kiihimittelverschlussschrauben

Baureihe Fraser- Durchmesser Fraseranzugsschraube KiihImittel-
durchmesser Fraserdorn verschlussschraube
Ohne Innenkiihlung* Mit Innenkiihlung
——
6
NeoMill-Titan-2-Corner 40 16 10003638 31006779 -
50 22 10003660 31006800 -
XPKT11 63 27 10003677 31008546 =
80 32 10003691 31008547 -
100 32 10003691 31008547 -
NeoMill-Titan-2-Shell 40 16 10003638 31006779 31143577
50 22 10003660 31006800 10033245
XPKTTI 63 27 10003677 31008546 31248082
80 32 10003691 31008547 31248083
NeoMill-4-Hi-Feed90 40 16 31166231 - -
SD__10 50 - 66 22 10003659 - -
80 27 10003677 31008546 -
50 - 52 22 31166232 - -
63 - 66 22 10003659 - -
SD__14 80 27 10003677 31008546 -
100 32 10003690 - -
125 40 10081881 - -
80 27 10003677 31008546 -
100 32 10003690 - -
SD__18 125 40 10081881 - -
160 40 10006594 (x4) - -
200 60 10006594 (x4) - -

MaBangaben in mm.
*Im Lieferumfang des Grunkdrpers enthalten.

Hinweis: Fraseranzusschraube ohne Innenkiihlung ist die erste Wahl beim Einsatz von Aufsteckfraserdornen mit dezentraler Kiihimittelibergabe (siehe Seite 96), da hierzu ein hoherer
Kiihimitteldurchfluss erzielt werden kann. Fraseranzugsschrauben mit Innenkiihlung sind nur dann einzusetzen, wenn die Kiihimitteliibergabe zwischen Aufsteckfraserdorn und Fraser

nur liber die Schraube erfolgen kann.
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Zubehor
Drenmomentschliissel und Sechskant-Einsatze

Drehmomentschliissel

HSK-C lq Drehmomentbereich Bestell-Nr. Ausfiihrung
[Nm] Umschaltknarre

32-40 210 4-20 30149002* 1/4"
32-40 210 4-20 10040125 1/4"
50 - 80 240 8 -40 30148986 3/8"
50 - 80 240 8-40 10040126 3/8"
100 333 10 - 60 30149001 3/8"
- 333 10 - 60 10074788 3/8"
- 435 25-130 30353267* 1/2"

Lieferumfang:

* Als Set mit auswechselbarem Sechskant-Einsatz (SW3).

** Drehmomentschliissel ohne Sechskant-Einsatz.
** Als Set mit auswechselbaren Sechskant-Einsdtzen (SW4, 5, 6).
*** Als Set mit auswechselbarem Sechskant-Einsatz (SW8).

N

Sechskant-Einsatze

NenngroBe BaumaBe Bestell-Nr. Ausfiihrung
Antrieb

HSK-C lq Iy SW

32-40 55 25 3 10040122 1/4"
50 63 28 4 10040123 3/8"
63 73 28 5 10040124 3/8"
80 78 28 6 10074792 3/8"
100 95 32 8 10074793 3/8"
= 140 38 10 30353265 1/2"
- 140 38 12 30353266 1/2"
- 140 38 14 30707823 1/2"

MaBangaben in mm.
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Zubehor Montagehilfsmittel -

Drehmoment-, Maulsteck- und Montageschlissel

Drehmomentschliissel

el

SW

Mauleinsteckschliissel fiir Drehmomentschliissel

LT

Einsteckschaft Anzugswert Gesamtlange Bestell-Nr. Abmessungen Bestell-Nr.
[Nm]
SW h Einsteckschaft
9x12 2-25 274 30386735 6 23 9x12 30376387
14x18 20 - 200 470,5 30386736 8 28 9x12 30376388
10 3.8 9x12 30376390
n 3.8 9x12 30672376
13 3.8 9x12 30376392
15 38 9x12 30376393
16 4,8 9x12 30376394
18 4.8 9x12 30673296
21 4.8 14x18 30376395
1
|
Y D
< [
Montageschliissel
Trennstellen- Abmessungen Bestell-Nr.
groBe CFS
SW Iq h
75 23 30352660
92 28 30352661
10 10 100 3.8 30352662
12 13 135 3.8 30352663
16 16 145 4,8 30352667
20 21 195 4,8 30352668

MaBangaben in mm.
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Schraubendreher
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|- =
] »
[} N
2
0
2
.2 X
I
Schraubendreher Sechskant-Winkelschraubendreher
Abmessungen Bezeichnung Bestell-Nr. Abmessungen Bezeichnung Bestell-Nr.
TorxgroBe | d SW Iy
6IP 60 3.5 30414758 15 46,5 15,5 10004870
1S02936-X P —
71P 60 3,5 30414759 2 18 10004356
8IP 60 3,5 30414760
9IP 60 4 30414761
TORX PLUS® e yT—
10IP 80 4 30414763
151P 80 4 30414764
20IP 100 4 30414766
25|P 100 4,5 30414767
X8 60 3.5 10019467
TORX® —
TX15 80 4 10019469
*E
*UJ
4
Sechskant-Schraubendreher mit Quergriff
HFS- Schliisselweite Kurze Ausfiihrung Lange Ausfiihrung
GroBe SW
l1 Spezifikation Bestell-Nr. I4 Bestell-Nr.
10 2,5 100 - 10006233 200 10032722
12,14 3 100 MN5221-31 10006234 200 10025313
16, 20 4 100 MN5221-32 10006235 200 10018010
24 5 100 MN5221-33 10006236 200 10013349
- 6 100 MN5221-34 10006237 - -
- 8 100 MN5221-35 10006238 - =
- 10 100 - 30353270 - -
- 12 - - - 200 30353272

MaBangaben in mm.
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Ersatzteile fir NeoMill-Fraswerkzeuge,
Anzugsdrehmomente und Torx-Verlangerung

AN

TorxgroBe I4

Spannschraube fiir Fraser NeoMill-Titan

WSP WSP-GréBe Spannschraube
Abmessung Bezeichnung Anzugsdreh- TorxgroBe Bestell-Nr.
moment [Nm]
XPKT 1104 M3,5X8,1 TORX PLUS® - M3,5X8,1-TX10-IP 2,8 10IP 30979520

Spannschraube fiir Fraser NeoMill-4-HiFeed

WSP WSP-GréBe Spannschraube
Abmessung Bezeichnung Anzugsdreh- TorxgroBe
moment [Nm]
06 M2,2X5,2 TORX PLUS® - M2,2X5,2-TX7-IP 1.2 71P 31161853
D 10 M3X8,3 TORX PLUS® - M3X8,3-TX9-IP 2 9IP 31161852
14 M5X10,8 TORX PLUS® - M5X10,8-TX20-IP 5 20IP 31161851
18 M6X15 TORX PLUS® - M6X15-T25 6 T25 31161862

Anzugsdrehmomente bei Gewindestiften fiir KiihImittelaustritte

Gewindestift Bestell-Nr. Abmessung Schraube GroBe Anzugsdrehmoment [Nm]
flir KiihImittelaustritt

Geschlossene Variante 10003420 M3 x 4 ISO 4026-M3X4-45H 1,0
Mit Innendurchmesser 31291811 M3 x 4 MN620-AD M3X4-@1.5 1,0
Mit Innendurchmesser 31291814 M3 x 4 MN620-AD M3X4-@1.0 1,0
Mit Innendurchmesser 31291816 M3 x 4 MN620-AD M3X4-00.5 1.0

Torx-Verldangerung zur Montage der Spannschrauben mit Drehmomentschliissel

WSP TorxgroBe Bestell-Nr.
XPKT11 10IP 10102291
SD__To6 7IP 30237488
SD__T10 9P 10102290
SD__T14 20IP 30237490

SD__T18 T25 30237491
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Zubehor allgemein -
Drehmomentwerkzeugsatz

TorqueVario®-S Drehmoment-Schraubendrehersatz

Bereich Lieferumfang Merkmale Bestell-Nr.
1,0 - 50 Nm ® Genauigkeit + 6%, rlickfiihrbar auf nationale Normale 10103019
o = TS e e ® Numerische Drehmomen_twert—Anzelge in Fensterskala
® Drehmoment stufenlos einstellbar
® 1 Torque-Setter . .
® Ergonomischer Mehrkomponentengriff
2,0-8,0Nm o Klicksignal bei Erreichen des eingestellten Drehmoments 31363399
TorqueVario®-STplus Quergriff-Drehmomentwerkzeugsatz 11-tlg. Set
Modell: 5-14 Nm
Lieferumfang Merkmale Bestell-Nr.
® 1 Quergriff-Drehmomentwerkzeug ® Genauigkeit + 6%, riickflihrbar auf nationale Normale 30415173
® 1 Torque-Tplus Setter ® Numerische Drehmomentwert-Anzeige in Fensterskala
e 1 Bit-Universalhalter 1/4" e Drehmoment stufenlos einstellbar
® 3 TORX® Standard-Bits T25x25 / T30x25 | T40x25 e Komfortabler Quergriff mit Weichzonen
® 3 Sechskant Standard-Bits 4,0x25 [ 5,0x25 | 6,0x25 o Klicksignal bei Erreichen des eingestellten Drehmoments
® 2 Adapterklingen fiir die Steckschliissel

1 Torque-Tplus Adapterklinge 1/4"
1 Torque-Tplus Adapterklinge 3/8"
® Stabile Metallbox
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MEGA-Speed-Drill-Titan
Kosteneffizient und produktiv

Der zweischneidige Hochgeschwindigkeitsbohrer ist mit vier Fiihrungsfasen fiir eine optimale Rund-
heit der Bohrung ausgestattet. Das KiihImittel wird an der Mantelflache entlang nach hinten geleitet.
Damit erfahren die Fiihrungsfasen die maximale Kiihlung und fiihren die entstehende Hitze ab.

-

Stirngeometrie
- Konvexe Schneidkante mit Eckenfase fiir
hochste Stabilitat

N

Innovative Kiihlrippen

- Schutz der Fiihrungsfasen

- Maximale Kiihimittelzufuhr an der Bohrungs-
wandung

- Maximale Hitze- und VerschleiBbesténdigkeit

3 Vier Fiihrungsfasen
- Exakte Oberflachengenauigkeit und Zylindri-
zitat

4 Hitzebestdndige Beschichtung

Glatte TiAISiN-PVD-Beschichtung auf Basis
der neuen HiPIMS-Technologie fiir maximale
Standzeit

5 Hochpolierte Spannuten
- Prozesssichere Spanabfuhr

Merkmale Standweg [m]

BaumaBe:
- Lagerhaltige Vorzugsbaureihe: 60
p-Bereich: 3,00 bis 16,00 mm

Schaftform HA 507" TiAI6V4-1.1800

Nenn-g: 8,50 mm
Vel 40 m/min

a0 fu: 0,2 mm/U

- Konfigurierbare Durchmesser
g-Bereich: 3,00 bis 20,00 mm 30"

Schaftform HB, HE )
20"

- 5xD mit innerer KiihImittelzufuhr
- Niedrige Zykluszeiten 10
0o

Bestandsldsung MEGA-Speed-Drill-Titan
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MEGA-Speed-Drill-Titan Bomrerdurch
p Bohrerdurchmesser: 3,00 - 20,00 mm
Bohrungstoleranz: IT9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Schneidstoff: HP184
SCD961 (5xD), innere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 4
Spitzenwinkel: 140°
Spiralwinkel: 30°
= =S !
= I3 \’/ =
S S
4 Io
11
—
= @ IT9
HSC
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 48S1 2 3 4 5H1 2 3 ey BuEIERy it
f 11 R S0 =, et s
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe
BaumaBe Schaftform HA
dq h7 dy h6 l1 Iy I3 lq Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 6 66 28 23 36 SCD961-0300-2-4-140HA05-HP184 31315779
3,10 6 66 28 23 36 SCD961-0310-2-4-140HA05-HP184 31315820
3.20 6 66 28 23 36 SCD961-0320-2-4-140HA05-HP184 31315821
3,30 6 66 28 23 36 SCD961-0330-2-4-140HA05-HP184 31315822
3,40 6 66 28 23 36 SCD961-0340-2-4-140HA05-HP184 31315823
3,50 6 66 28 23 36 SCD961-0350-2-4-140HA05-HP184 31315824
3,60 6 66 28 23 36 SCD961-0360-2-4-140HA05-HP184 31315825
3,70 6 66 28 23 36 SCD961-0370-2-4-140HA05-HP184 31315826
3,80 6 74 36 29 36 SCD961-0380-2-4-140HA05-HP184 31315827
4,00 6 74 36 29 36 SCD961-0400-2-4-140HA05-HP184 31315828
4,10 6 74 36 29 36 SCD961-0410-2-4-140HA05-HP184 31315829
4,20 6 74 36 29 36 SCD961-0420-2-4-140HA05-HP184 31315830
4,30 6 74 36 29 36 SCD961-0430-2-4-140HA05-HP184 31315831
4,40 6 74 36 29 36 SCD961-0440-2-4-140HA05-HP184 31315832
4,50 6 74 36 29 36 SCD961-0450-2-4-140HA05-HP184 31315833
4,60 6 74 36 29 36 SCD961-0460-2-4-140HA05-HP184 31315834
4,70 6 74 36 29 36 SCD961-0470-2-4-140HA05-HP184 31315835
4,80 6 82 44 35 36 SCD961-0480-2-4-140HA05-HP184 31315836
5,00 6 82 44 35 36 SCD961-0500-2-4-140HA05-HP184 31315837
5,10 6 82 44 35 36 SCD961-0510-2-4-140HA05-HP184 31315838
5,20 6 82 44 35 36 SCD961-0520-2-4-140HA05-HP184 31315839
5,30 6 82 44 35 36 SCD961-0530-2-4-140HA05-HP184 31315840
5,40 6 82 44 35 36 SCD961-0540-2-4-140HA05-HP184 31315841
5,50 6 82 44 35 36 SCD961-0550-2-4-140HA05-HP184 31315842
5,80 6 82 44 35 36 SCD961-0580-2-4-140HA05-HP184 31315843
5,90 6 82 44 35 36 SCD961-0590-2-4-140HA05-HP184 31315844
6,00 6 82 44 35 36 SCD961-0600-2-4-140HA05-HP184 31315845
6,20 8 91 53 43 36 SCD961-0620-2-4-140HA05-HP184 31315846
6,50 8 91 53 43 36 SCD961-0650-2-4-140HA05-HP184 31315847
6,60 8 91 53 43 36 SCD961-0660-2-4-140HA05-HP184 31315848
6,80 8 91 53 43 36 SCD961-0680-2-4-140HA05-HP184 31315849
7,00 8 91 53 43 36 SCD961-0700-2-4-140HA05-HP184 31315850
7,10 8 91 53 43 36 SCD961-0710-2-4-140HA05-HP184 31315851
7,30 8 91 53 43 36 SCD961-0730-2-4-140HA05-HP184 31315852
7,40 8 9 53 43 36 SCD961-0740-2-4-140HA05-HP184 31315853

Fortsetzung auf ndchster Seite.
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MEGA-Speed-Drill-Titan | Vollhartmetall-Spiralbohrer SCD961 (5xD), innere KiihImittelzufuhr

BaumaBe Schaftform HA
dq h7 d, h6 l1 Iy I3 l4 Spezifikation Bestell-Nr.
7,50 8 91 53 43 36 SCD961-0750-2-4-140HA05-HP184 31315854
7,80 8 91 53 43 36 SCD961-0780-2-4-140HA05-HP184 31315855
8,00 8 9N 53 43 36 SCD961-0800-2-4-140HA05-HP184 31315856
8,10 10 103 61 49 40 SCD961-0810-2-4-140HA05-HP184 31315857
8,20 10 103 61 49 40 SCD961-0820-2-4-140HA05-HP184 31315858
8,30 10 103 61 49 40 SCD961-0830-2-4-140HA05-HP184 31315859
8,40 10 103 61 49 40 SCD961-0840-2-4-140HA05-HP184 31315860
8,50 10 103 61 49 40 SCD961-0850-2-4-140HA05-HP184 31315861
8,80 10 103 61 49 40 SCD961-0880-2-4-140HA05-HP184 31315862
9,00 10 103 61 49 40 SCD961-0900-2-4-140HA05-HP184 31315863
9,80 10 103 61 49 40 SCD961-0980-2-4-140HA05-HP184 31315864
10,00 10 103 61 49 40 SCD961-1000-2-4-140HA05-HP184 31315865
10,20 12 118 71 56 45 SCD961-1020-2-4-140HA05-HP184 31315866
10,50 12 18 71 56 45 SCD961-1050-2-4-140HA05-HP184 31315867
11,00 12 118 71 56 45 SCD961-1100-2-4-140HA05-HP184 31315868
11,80 12 118 71 56 45 SCD961-1180-2-4-140HA05-HP184 31315869
12,00 12 118 71 56 45 SCD961-1200-2-4-140HA05-HP184 31315870
12,50 14 124 77 60 45 SCD961-1250-2-4-140HA05-HP184 31315871
13,00 14 124 77 60 45 SCD961-1300-2-4-140HA05-HP184 31315872
13,50 14 124 77 60 45 SCD961-1350-2-4-140HA05-HP184 31315873
14,00 14 124 77 60 45 SCD961-1400-2-4-140HA05-HP184 31315874
15,80 16 133 83 63 48 SCD961-1580-2-4-140HA05-HP184 31315875
16,00 16 133 83 63 48 SCD961-1600-2-4-140HA05-HP184 31315876
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
Durchmesserf ;. dq min. dq max. d, h6 I4 lh I3 l4
Durchmesser in Abstufungen —_——
von 0,01 mm frei wahlbar 3,00 3.70 6 6 28 23 6
3.71 4,70 6 74 36 29 36
4,71 6,00 6 82 44 35 36
(i Schaftform: 6,01 6,80 8 91 53 43 36
Schaftform: HB | HE 6,81 8,00 8 91 53 43 6
8,01 9,00 10 103 61 49 40
9,01 10,00 10 103 61 49 40
Spezifikation: 10,01 11,00 12 18 71 56 45
SCD961-[Durchmesser]-2-4-140[Schaftform]05-HP184 11,01 12,00 12 8 71 56 45
12,01 14,00 14 124 77 60 45
14,01 16,00 16 133 83 63 48
Beispiel: 16,01 18,00 18 143 93 71 48
SCD961-0470-2-4-140HE05-HP184
18,01 20,00 20 153 101 77 50
Schaftform HE
Werkzeugdurchmesser d; = 4,70 mm
Zubehor
MHC-... UNIQ-Dream Chuck Seite 86

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.

Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Schnittwertempfehlung fir Vollhartmetallbohrer

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

MEGA-Speed-Drill-Titan | SCD961

59

MZG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]

Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

IK AK MMS Luft 300 450 650 950 14,00 20,00

ﬂ S1.1  Titan, Titanlegierungen < 400 40 25 0,077 0,703 0,134 0,173 0,219 0,259

S S2.1  Titan, Titanlegierungen < 1.200 30 20 0,066 0,088 0,115 0,149 0,188 0,222
S2.2  Titan, Titanlegierungen > 1.200 25 15 0,055 0,073 0,095 0,124 0,157 0,185

* MAPAL Zerspanungsgruppen
Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wahrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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AUFBOHREN

Aufbohren

Aufbohren mit Tangentialtechnologie

62
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Aufbohren in Titan

Werkzeuge mit Tangentialtechnologie

Mit den Wendeschneidplatten von MAPAL fiir die Titanbearbeitung werden bauteilspezifische Sonder-
werkzeuge bestiickt - fir hdchste Produktivitat, wirtschaftliche Prozesse und stabile Bearbeitungskon-
zepte. Spane werden Uber die angepassten Spannuten aus der Scherzone beférdert und verhindern so
den VerschleiB am Werkzeug.

-

Bauteilspezifische Werkzeug-

grundkdrperdesign

- Fiir stabile und vibrationsfreie Bear- 3
beitung

N

Zielgerichtete Kiihlmittelzufuhr
- Zur Reduzierung der hohen Schnitt-
temperatur

w

Definierte Spanformstufen
- Fiir kontrollierte Spanbildung

»

Tangential-Wendeschneidplatten
Vierschneidig, mit und ohne Bogenschliff
- Fiir Durchgangs- und Grundbohrung
FTHQ und CTHQ

Tangential-Wendeschneidplatten,
vierschneidig, mit und ohne Bogenschliff

FTHQ CTHQ
- Ab Bearbeitungs-g 22 mm - Ab Bearbeitungs-g 41 mm

Durchgangsbohrung Grundlochbohrung



TITANZERSPANUNG | Aufbohren

Aufbohren - wirtschaftlich und produktiv

Die Wendeschneidplatten zum Aufbohren von Titan iberzeugen mit vier nutzbaren Schneidkanten und
einer leistungsstarken PVD-Beschichtung. Die Schneiden sind in drei GroBen verfiigbar. So ist ihr Ein-
satz in einem sehr breiten Anwendungsspektrum mdglich. Die ein- oder mehrstufigen Sonderwerkzeuge
zeichnen sich durch eine extrem hohe Wirtschaftlichkeit und ein einfaches Handling aus.

Tangentialtechnologie

Entscheidend fur die hohe Leistungsfahigkeit der MAPAL Aufbohrwerkzeuge ist die Tangentialtechno-
logie. Diese Technologie erlaubt auf Grund einer stabileren Schneidplattengeometrie gegeniiber Radial-
Wendeschneidplatten hohere Arbeitswerte und folglich ein gréBeres Zeitspanvolumen. Zudem zeichnen
sich Tangentialwerkzeuge durch eine hohe Laufruhe aus. Dadurch werden hervorragende Werkzeug-
standzeiten und sehr gute Bauteilqualitdten erreicht.

Beste Bearbeitungsergebnisse

bei Langen-Durchmesser-Verhiltinis > 3,5xD durch Bogenschliff
Durch den bei ISO-Wendeschneidplatten Gblichen Freiwinkel erfolgt bei der Bohrungsbearbeitung
eine Abstlitzung des Werkzeuges nur bedingt. Werkzeuge neigen dann zu Schwingungen, die sich
negativ auf die erzielte Oberflichengiite und die Standzeit auswirken. Um dem zu begegnen,

hat MAPAL den Bogenschliff entwickelt. Diese spezielle Geometrie ist eine Stltzfliche an der
Schneide, die vergleichbar mit einer Rundschlifffase bei festen Reibahlen das Werkzeug in der
Bohrung abstitzt.

63

Stiitzflache des
Bogenschliffs an
der Bohrungswand.
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PRODUKTUBERSICHT

Reiben und Feinbohren

Werkzeuge zur Feinbearbeitung von Bohrun-
gen stellen die Kernkompetenz von MAPAL
dar. Mit der ,Urreibahle” im Jahr 1954 be-
gann die Erfolgsgeschichte, die MAPAL bis
heute in diesem Bereich schreibt. Die jahr-
zehntelange Erfahrung und kontinuierliche
Weiterentwicklungen und Optimierungen der
Werkzeugldsungen stellen sicher, dass MAPAL
entsprechend der Komplexitdt der Bearbei-
tung und der Prdzisionsanforderungen die
passende Losung bietet.

Reiben

Erste Wahl fiir ...

.. die Bearbeitung mit hohen Vorschiiben
.. maximale Leistung in der Serienfertigung

Neben maBgeschneiderten Sonderlsungen
steht dabei ein vielfaltiges Standardprogramm
an Werkzeugen zum Reiben und Feinbohren
zur Verfiigung. Reiben und Feinbohren sind
die gebrduchlichsten Verfahren zum Feinbear-
beiten von Bohrungen und iiberzeugen durch
préaziseste Ergebnisse. Je nach Komplexitat der
Bearbeitung und den Anforderungen an Prazi-
sion und Oberflache bietet MAPAL die passende
Losung: Fiir hochste Prézision stehen Ein-
schneidenreibahlen, Feinbohrwerkzeuge mit
Filihrungsleisten und WP-Schneiden zur Verfii-

gung.

Bohrungstoleranz

IT6 » IT9

.. die Bearbeitung ohne zusatzlichen Einstellaufwand

.. Bearbeitungen mit Durchmesser > 3 mm

Zudem umfasst das Programm

feste Mehrschneidenreibahl-

en, HPR-Wechselkopfreibahlen

mit hochgenauem Spannsys-
tem, Hochleistungsreibahlen aus
Hartmetall oder Cermet sowie
Systeme fiir die Bearbeitung groBer
Durchmesser.

Feste Mehrschneidenreibahlen

Hochleistungsreibahle FixReam - FXR

Die Hochleistungsreibahlen der FXR-Reihe sind mit un-

terschiedlichen Schneidstoffen und Beschichtungen ver-
fligbar. So kdnnen nahezu samtliche Werkstoffe mit ih-

nen wirtschaftlich und prozesssicher bearbeitet werden.
Sie sind das Mittel der Wahl, wenn kurze Taktzeiten ge-
fragt sind. Ohne jeglichen Einstellaufwand erreichen die
Werkzeuge, die im Durchmesserbereich 3,701 bis 20,200

mm erhéltlich sind, IT6-Toleranzen.

g-Bereich: 3,701 - 20,200 mm*

Wechselkopfreibahlen

HPR-Wechselkopfreibahle
mit HFS-Trennstelle

Ist ein HochstmaB an Wirtschaftlichkeit gefragt, emp-
fiehlt sich im kleinen Durchmesserbereich der Einsatz
der HPR-Wechselkopfreibahlen. Durch die hochprazise
Trennstelle HFS sind - trotz Wechselkopfsystem - ein
exakter Rundlauf sowie eine hohe Wechselgenauigkeit
garantiert. Dabei ist das Handling denkbar einfach. Die
HPR-Reibahlen sind mit fest geléteten Schneiden sowie
mit justierbaren Schneiden verfiigbar.

g-Bereich: 7,000 - 65,000 mm*

Losungen fiir groBe Durchmesser

Losungen fiir groBe Durchmesser

Mehrschneidige Hochleistungsreibahlen fiir groBe
Durchmesserbereiche. HPR400 schnelles Wechseln der
Schneiden vor Ort ohne lange Wiederaufbereitung.
HPR400 plus vier statt bisher einer Schneidkante. Ein-
faches Wenden und Wechseln der Schneidplatten.

g-Bereich: 63,000 - 319,999 mm*

Seite 68

Seite 71

Siehe Katalog "BOHRUNGSBEARBEITUNG"

* Der Durchmesserbereich kann je nach Baureihe variieren.
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Erste Wahl fiir ...

.. instabile Bearbeitungsbedingungen

.. die Bearbeitung mit einem Pendelhalter auf einer Drehmaschine
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Bohrungstoleranz

IT4

.. unterbrochene Bearbeitungen und diinnwandige Teile

.. ungiinstige Ldngen-Durchmesser-Verhaltnisse

.. extrem hohe Werkstiickanforderungen und Lagetoleranzen

.. Bearbeitungen mit Durchmesser > 5 mm

Scannen Sie den QR-Code, um den neuen
Katalog "BOHRUNGSBEARBEITUNG"
downzuloaden.

Weitere Informationen unter: www.mapal.com

IT8

Einschneiden-Reibahlen

Einschneidenreibahle

Fiir groBtmogliche Prézision sind Einschneidenreibahlen
mit Fiihrungsleisten nach dem MAPAL Prinzip nahezu
konkurrenzlos. lhre Scneidplatten sind mit zwei und
sechs Schneidkanten erhiltlich. Spezielle Anschnitte bie-
ten dabei die Wendeschneidplatten mit zwei Schneid-
kanten. Maximale Wirtschaftlichkeit ist mit den HX-
Schneidplatten mit sechs nutzbaren Schneidkanten
garantiert.

g-Bereich: 5,000 - 30,290 mm*

EasyAdjust-System

Easy Adjust-System

Die drastische Reduzierung des Einstellaufwandes bei
Werkzeugen mit Fiihrungsleistentechnologie war das Ziel
bei der Entwicklung des Easy-Adjust-Systems. Im Mittel-
punkt des Systems steht eine innovative Kassette, die die
sechs- bzw. vierschneidigen Wendeschneidplatten spiel-
frei und stabil aufnimmt. Die Verjiingung der Neben-
schneide ist bereits in die Kassette integriert, somit ent-
fallt dieser Einstellaufwand. Durch die exakte Fiihrung
der Kassette auf einem Prazisionsfiihrungsstift bleibt die
Verjlingung auch wahrend der Durchmessereinstellung
unverandert.

AuBenbearbeitungswerkzeuge

AuBenbearbeitungswerkzeuge

Um das Einstellen von AuBenreibahlen mit kleinen
Durchmessern so einfach wie mdglich zu gestalten, wird
das EasyAdjust-System integriert. Dank hoher Wechsel-
genauigkeit sowie dem denkbar einfachen Einstellen der
Schneide ist die prozesssichere Einhaltung der geforder-
ten Toleranzen bei hochgenauen Passungen auch im
kleinen Durchmesserbereich mit dem neuen System
deutlich einfacher zu realisieren.

Siehe Katalog "BOHRUNGSBEARBEITUNG"



https://mapal.com/de-de/mediathek/katalog?utm_source=qrcode&utm_medium=print&utm_campaign=https%3A%2F%2Fga-dev-tools.appspot.com%2Fcampaign-url-builder%2F&utm_content=Katalog-Titanzerspanung-2022__DE
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FixReam

Hochleistungsreibahle aus Vollhartmetall

Mit der neuen Hochleistungsreibahle FixReam konnen sowohl in Durchgangs- als auch Grundbohr-

ungen in Titanwerkstoffen bearbeitet werden. Die patentierte Rundschlifffase sorgt fiir eine bis zu

30 % bessere Rundheit und Zylinderform der Bohrung. Mdglich macht dies die innovative Geometrie.

Damit eignet sie sich auch fir den Einsatz bei geringen bis mittleren Stiickzahlen.

-

Primzahlteilung

Wenig Vibrationen, bessere Ober-
flache,ruhiger Lauf sowie héhere
Standzeiten

N

Innovative Kiihimittelaustritte
- Optimale KiihIschmierstoffversorgung bei
Grund- und Durchgangsbohrungen

w

Patentierte Rundschlifffase
- Fiir bis zu 30 % bessere Rundheit und
Zylinderform

IN

Hochleistungsbeschichtung
- PVD-Beschichtung

Merkmale

BaumaBe:
- Durchgangsbohrung, linksschrag genutet

Grundbohrung gerade genutet

Konfigurierbare Durchmesser: g-Bereich: 3,701 bis 20,200 mm

74,76 und Z8
Kurzes Design fiir mehr Stabilitdt und hdhere Vorschiibe
- Innere Kiihimittelzufuhr

Hochleistungswerkzeuge fiir ein breites Anwendungsgebiet
Hohe Produktivitat in der Serienfertigung

Verfiigbare Ausfiihrungen

FXR 510 linksschrdg genutet

FXR 505 gerade genutet

Bild: FXR510 fiir
Durchgangsbohrung
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F' R Ausfiihrung: Vollhartmetall

IX ea m Reibahlendurchmesser: 3,701 - 20,200 mm
Anschnitt: MF1M

Feste Ausfiihrung, linksschrag genutet, fiir Durchgangsbohrung Schneidstoff: HP625 (Hartmetall

FXR510 PVD-beschichtet)

I3 Iy
4
— ferfor] E
. Jmance] W
X i
12 3 45 6M1 2 3881 2 3MN1 2 3 4S1T 2 3 4 5H1 2 3 HA
IT6 Grine ==, (IR
EEEERN o =
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe IT6
Bohrungsdurchmesser Toleranz 2 IT6: — dq dz h 12 I3 ls ls Z
- Durchmesser in Abstufungen -—
von 0,001 mm frei wahlbar °®
- In Toleranz > IT6 bestellbar 3,701 - 4,700 6 75 12 36 39 34 4
Spezifikation: 4,701 - 6,200 6 75 12 36 39 35 4
FXR510@8[Durchmesser][Toleranz]MF1M-HP625 6,201 - 7,200 8 100 16 36 64 59 6
7,201 - 8,200 8 100 16 36 64 60 6
. 8,201 - 9,200 10 100 20 40 60 55 6
G-Variante:
- Durchmesser in Abstufungen 9,201 - 10,200 10 120 20 40 80 76 6
von 0,001 mm frei wéhlbar 10,201 - 11,200 12 120 20 45 75 70 6
=D GNP 3 & (1 Besl ey 1,201-12200 12 120 20 45 75 71 6
(G-Variante)
12,201 - 14,200 14 130 22 45 85 80 6
Spezifikation G-Variante: 14,201 - 15,200 16 130 22 48 82 77 6
FXR510G@[Durchmesser][ToleranzlMF1M-HP625 15,201 - 16,200 16 150 25 48 102 97 6
16,201 - 18,200 18 150 25 48 102 97 8
18,201 - 20,200 20 150 25 50 100 95 8

Beispiel Toleranz IT6:
FXR510016.350H6MF1M-HP625

Bohrungsdurchmesser d; = 16,350 H6

Beispiel G-Variante:
FXR510G@16.350-4MF1M-HP625

Spezieller Werkzeugdurchmesser dq = 16,350 -4 pm

Zubehor

MHC-... UNIQ DReaM Chuck Seite 86

MaBangaben in mm.



70 TITANZERSPANUNG | Reiben | Feinbohren

F' R Ausfiihrung: Vollhartmetall

IX ea m Reibahlendurchmesser: 3,701 - 20,200 mm
Anschnitt: MTOA

Feste Ausfiihrung, gerade genutet, fiir Grundbohrung Schneidstoff: HP625 (Hartmetall

FXR505 PVD-beschichtet)

I3 Ig
I
— fperfor] |
. jmance]
N
12 3 45 6M1 2 3881 2 3MN1 2 3 4S1T 2 3 4 5H1 2 3 HA
IT6 Grine ==, (IR
EEEENR N ==
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe IT6
Bohrungsdurchmesser Toleranz 2 IT6: — dq dz h 12 I3 ls ls Z
- Durchmesser in Abstufungen -—
von 0,001 mm frei wahlbar °®
- In Toleranz > IT6 bestellbar 3,701 - 6,200 6 75 12 36 39 34 4
Spezifikation: 6,201 - 8,200 8 100 16 36 64 58 6
FXR505@[Durchmesser][Toleranz]MTOA-HP625 8,201 - 9,200 10 100 20 40 60 54 6
9,201 - 10,200 10 120 20 40 80 74 6
. 10,201 - 12,200 12 120 20 45 75 68 6
G-Variante:
- Durchmesser in Abstufungen 12,201 - 14,200 14 130 22 45 85 78 6
von 0,001 mm frei wahlbar 14,201 - 15,200 16 130 22 48 82 75 6
S UL S LTS 15201-16200 16 150 25 48 102 95 6
(G-Variante)
16,201 - 18,200 18 150 25 48 102 95 6
Spezifikation G-Variante: 18,201 -20,200 20 150 25 50 100 92 6

FXR505G@[Durchmesser][Toleranz] MTOA-HP625

Beispiel Toleranz IT6:
FXR505@16.350H6MTOA-HP625

Bohrungsdurchmesser d; = 16,350 H6

Beispiel G-Variante:
FXR505G@16.350-4MTOA-HP625

Spezieller Werkzeugdurchmesser d; = 16,350 -4 um

Zubehor

MHC-... UNIQ DReaM Chuck Seite 86

MaBangaben in mm.
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HPR-Wechselkopfreibahle

Hochstmagliche Stabilitat und Steifigkeit dank Kegel und Plananlage

Das HFS (Head Fitting System) ist das Herzstiick der HPR-Reibahlen. Es verbindet eine sehr einfache
und schnelle Handhabung mit absoluter Prdzision und einer Wechselgenauigkeit von < 3um.

-

Hochprazise Kurzkegelverbindung
Wechselgenauigkeit und Konzentrizitat
<3 pm

Planflachenanlage fiir hohe Steifigkeit
und Genauigkeit

N

HPR-Wechselkopf
Wechselkdpfe mit geldteten Schneiden
- Vollhartmetallkdpfe 6

w

Schneiden aus Hartmetall
Beschichtet 4

IN

Kiihimittelausldsse

- Direkt auf die Schneide

Optimale Menge und Richtung des
KiihImittelstrahls

(3]

Differentialschraube
- Spannen und Ldsen des Wechselkopfes

(=2}

Schliisselflachen
- Ausrichtung von Kopf und Halter
zueinander

Merkmale Verfiigbare Ausfiihrungen

BaumaBe:

- Durchgangsbohrung, linksschrag genutet 1 HPR-Wechselkopfreibahle, HPR131

- Grundoohrung gerade genutet 2 HPR-Wechselkopfreibahle, HPR180

- Konfigurierbare Durchmesser 3 HPR-Wechselkopfreibahle, HPR110
HPR 131: g-Bereich: 7,00 bis 18,59 mm 4 HPR-Wechselkopfreibahle, HPR150
HPR 150: g-Bereich: 16,60 bis 65,00 mm

- Z4 und Z6

- Kurzes Design fiir mehr Stabilitdt und
héhere Vorschiibe

- Innere KiihImittelzufuhr
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HPR-Wechselko pfrei bahle ::isb];uhhlg:zg:rchmesser: 7,000 - 18,590 mm

Anschnitt: MF1G
Feste Ausfiihrung, linkschrdg genutet, fiir Durchgangsbohrung Schneidstoff: HP625 (Hartmetall
HPR131 PVD-beschichtet)

S
4
- [Perfor|
e i H7
N
12 3 45 6M1T 2 3881 2 31 2 3 4S1T 23 45H1 2 3
Grind L
EEEERN i 8
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe IT7
Bohrungsdurchmesser Toleranz IT7: — ds ls ls HFS-GroBe Z
- Durchmesser in Abstufungen von -—
0,001 mm frei wahlbar ®
- In Toleranz IT7 bestellbar 7,000 - 9,590 60 45 12
Spezifikation: 9,600 - 18,590 60 45 12 6

HPR131@[Durchmesser][Toleranz] MF1G-HP625

Beispiel Toleranz IT7:
Bohrungsdurchmesser Toleranz < IT7: HPR131016.350H7MF1G-HP625
- Toleranzen kleiner IT7 als spezieller
Werkzeugdurchmesser bestellbar

s Bohrungsdurchmesser d; = 16,350 H7
(G-Variante)

Spezifikation G-Variante:

HPR131G@[Durchmesser][Toleranz] MF1G-HP625
Beispiel G-Variante:
HPR131G@16.350-5MF1G-HP625

Spezieller Werkzeugdurchmesser d; = 16,350 -5 um

Toleranzen fiir die G-Variante

Durchmesserbereich
07 - <060 >(60 - 065

Schneidstoff

Beschichtet (Schichtdicke 2-3 pum)

-0,005 -0,008
HP625
Zubehor
HFS101SN- HFS-Wechselkopfhalter Seite 103
MHC-... HydroChuck Seite 88

MaBangaben in mm.
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HPR-Wechselko pfrei bahle /F-k\:isb];ﬁhhlg:zg:rchmesser: 15,600 - 65,000 mm

Anschnitt: MF1G
Feste Ausfiihrung, linksschrag genutet, fiir Durchgangsbohrung Schneidstoff: HP625 (Hartmetall
HPR110 PVD-beschichtet)
{ ) B _ HFs
L
Ig = [Perfor
== it H7
N
12 3 45 6M1 2 381 2 3MNM1T 2 3 4S1 2 3 45H1 2 3 G
EEEERN rind Y ¢ —1
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
Bohrungsdurchmesser Toleranz IT6/IT7: ——@ d1 la Is HFS-GroBe Z Toleranz
- Durchmesser in Abstufungen von -—
0,001 mm frei wahlbar ®
- Abhdngig vom Durchmesserbereich 15.600 - 18.590 14 _ 10 6 T7
ab Toleranz IT6/IT7 bestellbar . :
- 2 930,000 IT6 | < ©30,000 IT7 EETD o220 ) 16l | = 2 £ Iy
21,300 - 23,990 15,5 - 14 6 IT7
Spezifikation: 24,000 - 29,990 16 - 16 6 7
HPR110@[Durchmesser][Toleranz] MF1G-HP625
30,000 - 39,990 17 - 20 8 ITe
40,000 - 50,700 19 - 24 8 IT6
50,710 - 65,000 25 - 24 8 ITe

Bohrungsdurchmesser Toleranz < IT6/IT7:
- Toleranzen kleiner IT6/IT7 als spezieller
Werkzeugdurchmesser bestellbar

(G-Variante) Beispiel Toleranz IT6/IT7:
HPR110016.350H7MF1G-HP625

Spezifikation G-Variante:

HPR110G@[Durchmesser][Toleranz]MF1G-HP625
Bohrungsdurchmesser dq = 16,350 H7

Toleranzen fiir die G-Variante Beispiel G-Variante:
HPR110G@16.350-5MF1G-HP625

Durchmesserbereich
07 - <@60 2060 - @65

Schneidstoff
Spezieller Werkzeugdurchmesser d; = 16,350 -5 um

Beschichtet (Schichtdicke 2-3 pum)

-0,005 -0,008
HP625
Zubehor
HFS101SN- HFS-Wechselkopfhalter Seite 103
MHC-... HydroChuck Seite 88

MaBangaben in mm.
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HPR-Wechselko pfrei bahle ::ist)];uhhlg:zg:rchmesser: 7,000 - 21,290 mm

Anschnitt: M02G
Feste Ausfiihrung, gerade genutet, fiir Grundbohrung Schneidstoff: HP625 (Hartmetall
HPR180 PVD-beschichtet)
Iy —e
== i HY
N
12 3 45 6M1T 2 3881 2 31 2 3 4S1 23 45H1 2 3
rin —
I I I EEEEE S u-a
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfiguriebare Baureihe IT7
Bohrungsdurchmesser Toleranz IT7: — d1 l4 Is HFS-GroBe z
- Durchmesser in Abstufungen von -—
0,001 mm frei wahlbar ®
- Ab Toleranz IT7 bestellbar 7,000 - 14,590 60 40 12
14,600 - 21,290 60 40 12

Spezifikation:
HPR180@[Durchmesser][Toleranz]M02G-HP625

Beispiel Toleranz IT7:

Bohrungsdurchmesser Toleranz < IT7: HPR180016.350H7M02G-HP625

- Toleranzen kleiner IT7 als spezieller
Werkzeugdurchmesser bestellbar

Bohrungsdurchmesser dy = 16,350 H7

(G-Variante)

Spezifikation G-Variante:

HPR180G@[Durchmesser][Toleranz] M02G-HP625 o .
Beispiel G-Variante:
HPR180G@16.350-5M02G-HP625

- . Spezieller Werkzeugdurchmesser dq = 16,350 -5 um
Toleranzen fiir die G-Variante peziefler Werkzeugdurchmesser ¢ !

Durchmesserbereich
07 - <060 >(60 - 065

Schneidstoff

Beschichtet (Schichtdicke 2-3 pum)

-0,005 -0,008
HP625
Zubehor
HFS101SN- HFS-Wechselkopfhalter Seite 103
MHC-... HydroChuck Seite 88

MaBangaben in mm.



HPR-Wechselkopfreibahle

Feste Ausfiihrung, gerade genutet, fiir Grundbohrung
HPR150

I123456M123I123I1

Konfigurierbare Merkmale

Bohrungsdurchmesser Toleranz IT6/IT7:
- Durchmesser in Abstufungen von
0,001 mm frei wahlbar
- Abhdngig vom Durchmesserbereich
ab Toleranz IT6/IT7 bestellbar
- > (30,000 IT6 | < @30,000 IT7

!

Spezifikation:
HPR150@[Durchmesser][Toleranz]M02G-HP625

Bohrungsdurchmesser Toleranz < IT6/IT7:

- Toleranzen kleiner IT6/IT7 als spezieller
Werkzeugdurchmesser bestellbar
(G-Variante)

Spezifikation G-Variante:
HPR150G@[Durchmesser][Toleranz]M02G-HP625

Toleranzen fiir die G-Variante

2 3 481

Durchmesserbereich
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Ausfiihrung:
Reibahlendurchmesser: 16,600 - 65,000 mm
Anschnitt: M02G

Schneidstoff: HP625 (Hartmetall

PVD-beschichtet)

© = Perfor

= T nr
N

Grind u—l6

2 3 45H1 2 3
EEEEN

Abmessungen konfiguriebare Baureihe IT6/IT7

d1 Iy Is HFS-GroBe z Toleranz
16,600 - 21,290 14 - 10 6 IT7
21,300 - 24,990 15,5 - 12 6 IT7
25,000 - 28,990 15,5 - 14 6 IT7
29,000 - 29,990 17 - 16 6 IT7
30,000 - 36,990 17 - 16 6 IT6
37,000 - 44,990 17 - 20 8 IT6
45,000 - 50,700 19 - 24 8 IT6
50,710 - 65,000 25 - 24 8 IT6

Beispiel Toleranz IT6/IT7:
HPR150037.350H7M02G-HP625

Bohrungsdurchmesser dq= 37,350 H7

Beispiel G-Variante:
HPR150G@37.350-5M02G-HP625

Schneidstoff
@7 - <060 2060 - 065
Spezieller Werkzeugdurchmesser dq= 37,350 -5 pm
Beschichtet (Schichtdicke 2-3 pum)
-0,005 -0,008
HP625
Zubehor
HFS111SN- HFS-Wechselkopfhalter Seite 103
MHC-... HydroChuck Seite 88

MaBangaben in mm.
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Schnittwertempfehlung fiir FXR und HPR

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

FXR510 | FXR505
Schneidstoff: HP625 | Anschnitt: MFIM | MTOA

MZG* Werkstoff Festigkeit/Harte Schnittgeschwindigkeit v (m/min)
[N/mm?] [HRC]
Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS
S1 S1.1 Titan, Titanlegierungen < 400 25 10 15
S S2.1  Titan, Titanlegierungen < 1.200 25 10 15
S2.2  Titan, Titanlegierungen > 1.200 25 10 15
S I s3a Nickel, unlegiert und legiert <900 25 10 15
S: S3.2  Nickel, unlegiert und legiert > 900 25 10 15
S4 S4.1  Hochwarmfeste Superlegierung, Ni-, Co-, und Fe-basiert 25 10 15
S5 S5.1  Wolfram- und Molybdénlegierungen 25 10 15
HPR180 | HPR131
Schneidstoff: HP625 | Anschnitt: MO2G | MF1G
MZG* Werkstoff Festigkeit/Harte Schnittgeschwindigkeit v (m/min)
[N/mm?] [HRC]
Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS
S1 S1.1 Titan, Titanlegierungen < 400 35 20 25
= S2.1  Titan, Titanlegierungen < 1.200 35 20 25
S2.2  Titan, Titanlegierungen > 1.200 35 20 25
S L os3a Nickel, unlegiert und legiert <900 30 15 25
Sj S3.2  Nickel, unlegiert und legiert > 900 30 15 25
S4 S4.1 Hochwarmfeste Superlegierung, Ni-, Co-, und Fe-basiert 25 15 20
g S5.1  Wolfram- und Molybdéanlegierungen 25 15 20
HPR110 | HPR150
Schneidstoff: HP625 | Anschnitt: MO2G | MF1G
MZG* Werkstoff Festigkeit/Harte Schnittgeschwindigkeit v (m/min)
[N/mm?] [HRC]
Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS
S1 S1.1  Titan, Titanlegierungen < 400 35 20 25
B 52 Titan, Titanlegierungen < 1.200 35 20 25
52 S2.2  Titan, Titanlegierungen > 1.200 35 20 25
S ; S3.1  Nickel, unlegiert und legiert <900 30 15 25
S3.2  Nickel, unlegiert und legiert > 900 30 15 25
57 S4.1  Hochwarmfeste Superlegierung, Ni-, Co-, und Fe-basiert 25 15 20
IS5 S5.1  Wolfram- und Molybdanlegierungen 25 15 20

* MAPAL Zerspanungsgruppen
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Vorschub f, (mm/z) bei Werkzeugdurchmesser

z4 z4 z6 z6 z6 z6 z8
< 5,000 > 5,000 - 6,200 > 6,200 - 8,000 > 8,000 - 12,000 > 12,000 - 16,000 > 16,000 - 16,200 > 16,200 - 20,200
0,020 0,040 0,060 0,080 0,100 0,100 0,100
0,020 0,040 0,060 0,080 0,100 0,100 0,100
0,020 0,040 0,060 0,080 0,100 0,100 0,100
0,020 0,040 0,060 0,080 0,100 0,100 0,100
0,020 0,040 0,060 0,080 0,100 0,100 0,100
0,020 0,040 0,060 0,080 0,100 0,100 0,100
0,020 0,040 0,060 0,080 0,100 0,100 0,100
Vorschub f, (mm/z) bei Werkzeugdurchmesser
z4 z6

HPR180 - ¢ 7,000 - 14,590 | HPR131 - ¢ 7,000 - 9,590

HPR180 - ¢ 14,600 - 21,290

HPR131 - ¢ 9,600 - 18,590

0,060 0,080 0,100
0,060 0,080 0,100
0,060 0,080 0,100
0,060 0,080 0,100
0,060 0,080 0,100
0,060 0,080 0,100
0,060 0,080 0,100
Vorschub f, (mm/z) bei Werkzeugdurchmesser
z6 z8

HPR110 - ¢ 16,600 - 29,990

HPR150 - ¢ 16,600 - 36,990

HPR110 - ¢ 30,000 - 65,000

HPR150 - ¢ 37,000 - 65,000

0,100 0,080 0,100 0,080
0,100 0,080 0,100 0,080
0,100 0,080 0,100 0,080
0,100 0,080 0,100 0,080
0,100 0,080 0,100 0,080
0,100 0,080 0,100 0,080
0,100 0,080 0,100 0,080




78

TITANZERSPANUNG | Spannen



TITANZERSPANUNG | Spannen

SPANNEN
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INDUSTRIEDESIGN

MIT MEHRWERT - UNIQ® CHUCK

Das neu entwickelte Hydrodehn-Spannsystem ermdglicht hohe Bear-
beitungsparameter durch hervorragende Stabilitdt und Genauigkeit.
Es minimiert selbsterregte Schwingungen wodurch eingespannte
Werkzeuge keinen Mikroschwingungen ausgesetzt werden. Das
wiederum fiihrt zu einer reduzierten Spindellast um bis zu fiinf Pro-
zent, ermdoglicht eine deutlich langere Werkzeugstandzeit und garanti-
ert optimale Oberflachengiiten.

Zusatzlich sorgt die brillante Oberflache, die MAPAL durch ein speziell
entwickeltes Polierverfahren erzeugt, dafiir, dass die Spannfutter
schmutz- und korrosionsbestandiger sind als bisherige Spannfutter.
Anwender kdonnen das Werkzeug prozesssicher in der Aufnahme mit
geringem Kraftaufwand spannen. Dafiir sorgt das ,Foolproof-Hand-
ling", also eine einfache und selbsterkldrende Handhabung der Spann-
futter. Insbesondere beim UNIQ DReaM Chuck, 4.5° bedeutet dies eine
erhebliche Zeitersparnis gegeniiber anderen Spannmechanismen.

FUNCTION
MEETS DESIGN -

INDUSTRIEDESICGN
MIT MEHRWERT




Design-Features im Detail
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Formensprache

FEM-unterstutzte Konturen fiir maximale
Steifgkeit bei minimalem Ressourceneinsatz

Blaue Betdtigungsschraube

- Optisches Bedienelement - Fool Proof
- Reduzierte Fehler- und Unfallgefahr

Polierte Oberflache

Maximale Korrosions- und
Schmutzbestandigkeit

Reduziertes Anzugsmoment

- Geringere Nebenzeiten
- Ergonomisches Handling

Signaturelemente

Informationen zu Funktion
und Produkt

Formensprache | Bionische Konturen

- Hohere Stabilitdt und Genauigkeit des Gesamt-
systems

Geringere Abdrangung des Werkzeuges

- Weniger Gewicht durch minimalen Ressourcen-

einsatz

Gutes Handling beim Rusten des Werkzeugmaga-
zins

Selbsterregte Schwingungen werden minimiert

Polierte Oberflachen

- Schmutzbestindigkeit (Korrosionsbestindigkeit)
erhoht

- Hochste Wuchtgliten durch verdichtete Ober-
flachen

Blaue Betitigungsschraube |

Signaturelemente

- Eindeutige Zuordnung der Betdtigungsschraube
und leichtere Betdtigung des bis zu 70 % reduzier-
tes Anzugsmoment

- Ubersichtlichkeit am Produkt, wichtige Funktions-
und Produktinformationen sofort ersichtlich
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UNIQ® Mill Chuck, HA

Zuverlassig. Dynamisch. Agil.

Das UNIQ Mill Chuck ist speziell fiir das Spannen von Fraswerkzeugen mit HA-Schaft ausgelegt. Durch
die hohe Temperaturfestigkeit von 80 °C auch bei sehr langen Fraszyklen tberzeugt es bei hochdyna-
mischen Frasanwendungen, wie SPM (Structural Part Machining), HSC (High Speed Cutting) oder HPC
(High Performance Cutting), von hochwertigen Bauteilen mit einer ausgezeichneten Prozesssicherheit
und hohem Zeitspanvolumen. Es ist universell fiir Schrupp-, Semi- und Schlichtoperationen ausgelegt.

Hydrodehnspannfutter
- Fiir hochdynamische Frasanwendungen

Ausgezeichnete Ergebnisse
- Bei Verwendung von Werkzeugen mit
HA-Schaft

Hohe Temperaturbestandigkeit
- 80°C auch bei sehr langen Fraszyklen
(iiber 240 Minuten)

Fiir Hochleistungsfrasbearbeitungen
- Bis max. 33.000 Umdrehungen pro Minute

Hochste Prozesssicherheit
- Auch bei hochwertigen Bauteilen

Merkmale Standweg [m]

Trennstellen:

160
- HSK-A063 )
_ _ 140

HSK-A100 , MAPAL:
- BT30 120 Werkzeugstandzeitende
Aufnahmedurchmesser: 00" Bestandsldsung:
Hydrobuchse platzt vor Standzeitende

- 6,0 mm bis 20,00 mm 80~

60"
40"

20

Bestandsldsung MAPAL



UNIQ® Mill Chuck, HA

Mit axialer Werkzeuglangeneinstellung
Schaft HSK-A nach DIN 69893-1
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©
Y/
I2
BaumaBe G Drehmoment* Spezifikation Bestell-Nr.
HSK-A [Nm]
ds dy ds (B Iy I3 lg
63 6,0 26,0 50,0 65,0 37,0 10,0 35,2 M5 22 MHC-HSK-A063-06-065-1-0-A 31270591
63 8,0 28,0 50,0 65,0 37,0 10,0 35,2 Mé 47 MHC-HSK-A063-08-065-1-0-A 31270593
63 10,0 30,0 50,0 75,0 41,0 10,0 452  M8x1 85 MHC-HSK-A063-10-075-1-0-A 31270595
63 12,0 32,0 52,5 75,0 46,0 10,0 452  M8x1 130 MHC-HSK-A063-12-075-1-0-A 31229418
63 16,0 38,0 52,5 79,0 49,0 10,0 49,2 M8x1 350 MHC-HSK-A063-16-079-1-0-A 31270598
63 20,0 38,0 52,5 79,0 51,0 10,0 49,2 M8x1 520 MHC-HSK-A063-20-079-1-0-A 31229438
100 6.0 26,0 50,0 73,0 37,0 10,0 40,3 M5 22 MHC-HSK-A100-06-073-1-0-A 31345192
100 8,0 28,0 50,0 73,0 37,0 10,0 40,3 M6 47 MHC-HSK-A100-08-073-1-0-A 31345193
100 10,0 30,0 50,0 83,0 41,0 10,0 50,3  M8x1 85 MHC-HSK-A100-10-083-1-0-A 31345194
100 12,0 32,0 52,5 83,0 46,0 10,0 50,3 M8x1 130 MHC-HSK-A100-12-083-1-0-A 31345195
100 16,0 38,0 52,5 87,0 49,0 10,0 54,3 M8x1 350 MHC-HSK-A100-16-087-1-0-A 31345197
100 20,0 38,0 52,5 87,0 51,0 10,0 54,3 M8x1 520 MHC-HSK-A100-20-087-1-0-A 31345199

* Zuldssiges lbertragbares Drehmoment.

MaBangaben in mm.
Weitere Abmessungen auf Anfrage erhaltlich.

Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835
Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN
6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch-
messer ist fiir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt.

Lieferumfang: Mit Langeneinstellschraube, ohne KiihImittelrohr.

Ausfiihrung: Hochste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitdten bei Einsatz von glat-
ten Zylinderschaften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer Auskrag-
lange von 2,5xD (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 pm. Bei Einsatz von Zylinderschif-

ten mit geneigter Spannflache (Form E und Form HE) ist eine Beeintrichtigung der Ge-
nauigkeit méglich. Drehmomentiibertragung perfekt auf die jeweilige Anwendung zuge-
schnitten.

Hinweis: KiihImittelzufuhr (iber zentrale Durchgangsbohrung. Kiihimittelrohre, Codetrédger,
Reduzierhiilsen zur Reduzierung des Spanndurchmessers (bei Verwendung der Reduzierhiilse
ist eine Beeintrichtigung der Genauigkeit méglich) siehe Katalog "SPANNEN".
Léngeneinstellschrauben auf Anfrage erhiltlich.

Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™' im Auslieferungszustand.
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UNIQ® Mill Chuck, HA

Mit axialer Werkzeuglangeneinstellung
Schaft BT nach ISO 7388-2 Form JD/JF (JIS B 6339)
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dq
da

d3

BaumaBe G Drehmoment* Spezifikation Bestell-Nr.
BT [Nm]
dj dy d3 dyg lq Iy I3 lg

30" 6,0 26,0 46,0 - 54,0 37,0 10,0 29,0 M5 22 MHC-BT030-06-054-1-0-A 31280342
30 8,0 28,0 46,0 - 54,0 37,0 10,0 29,0 M6 47 MHC-BT030-08-054-1-0-A 31280343
30" 10,0 30,0 50,0 46,0 54,0 41,0 10,0 23,5 M8x1 85 MHC-BT030-10-054-1-0-A 31280344
30" 12,0 32,0 50,0 46,0 54,0 46,0 10,0 23,5 M10x1 130 MHC-BT030-12-054-1-0-A 31280345
30 16,0 38,0 55,0 46,0 69,0 49,0 10,0 38,5 M12x1 350 MHC-BT030-16-069-1-0-A 31280346
30" 20,0 38,0 58,0 46,0 69,0 51,0 10,0 38,5 M12x1 520 MHC-BT030-20-069-1-0-A 31280347

* Zuldssiges iibertragbares Drehmoment.
** Ausfiihrung: SteilkegelgrdBe ist nicht in Kombi-Ausfiihrung JD/JF erhiltlich.

MaBangaben in mm.
Weitere Abmessungen auf Anfrage erhaltlich.

Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835
Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN
6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch-
messer ist fiir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt.

Lieferumfang: Mit Langeneinstellschraube, ohne Anzugsbolzen.

Ausfiihrung: Hochste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitdten bei Einsatz von glat-
ten Zylinderschaften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer Auskrag-
lange von 2,5xD (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 pm. Bei Einsatz von Zylinderschif-

ten mit geneigter Spannflache (Form E und Form HE) ist eine Beeintrichtigung der Ge-
nauigkeit méglich. Drehmomentiibertragung perfekt auf die jeweilige Anwendung zuge-
schnitten.

Hinweis: KiihImittelzufuhr Gber zentrale Durchgangsbohrung. Anzugsbolzen, Reduzierhiil-
sen zur Reduzierung des Spanndurchmessers (bei Verwendung der Reduzierhiilse ist eine
Beeintrichtigung der Genauigkeit mdglich) siehe Katalog "SPANNEN".
Langeneinstellschrauben auf Anfrage erhaltlich.

Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™' im Auslieferungszustand.



UNIQ® DReaM Chuck

Hohe Bearbeitungsparameter durch Stabilitdt und Genauigkeit
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Das UNIQ DReaM Chuck, 4.5° ist fiir Reib- und Bohranwendungen sowie zum Einsatz mit Schlicht-
frasern optimiert. Es ermdglicht mit minimaler Stérkontur durch die Spanneinleitung im HSK-Bund

maximale Steifigkeit bei geringem Materialeinsatz. Die AuBenkontur des UNIQ DReaM Chucks ist eins

zu eins an die DIN 69882-8 fiir Warmschrumpffutter angelehnt. Dadurch sind die Vorteile der Hydro-

dehnspanntechnik auf diese Anwendungen tbertragbar.

Hydrodehnspannfutter
Fiir Reib- und Bohranwendungen sowie zum
Schlichten bei Frasoperationen

Anwendungsorientiere Systemauslegung
Mit den originalen Abmessungen eines Schrumpf-
futters (DIN-Kontur mit 4,5°)

Herausragende Oberflachen
Bei gleichzeitig verbessertem Handling

Maximale Flexibilitdt und Produktivitat
Bei der Bearbeitung von konturkritischen
Bauteilen

Merkmale

Trennstellen:
- HSK-A063
- HSK-A100
- BT30

Aufnahmedurchmesser:
- 6,0 mm bis 20,00 mm

Oberflachengiite [pum]

UNIQ DReaM Chuck, 4.5°

Schrumpffutter, 4.5° Kontur

85

Material: K720 1.2872 90MnCrV8
Fraser: OptiMill-Uni-HPC-Plus
Schaft-g: 20,00 mm
Schlichtfrasen

Ve 140 m/min
fz: 0,13 mm
ap: 0,38 mm
ae: 0,07 mm

. Gemittelte Rautiefe (Rz)

Arithmetischer Mittenrauwert (Rj)
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UNIQ®DReaM Chuck, 4.5°

Mit axialer Werkzeugldngeneinstellung, Spanneinleitung im Bund
Schaft HSK-A nach DIN 69893-1

4
4
o ,,77,;1 RN
2
BaumaBe G Drehmoment* Spezifikation Bestell-Nr.
HSK-A [Nm]
ds dy ds (B Iy I3 lg
63 6,0 21,0 27,0 80,0 37,0 10,0 48,9 M5 18 MHC-HSK-A063-06-080-1-0-A 31270515
63 8,0 21,0 27,0 80,0 37,0 10,0 48,9 Mé 35 MHC-HSK-A063-08-080-1-0-A 31270525
63 10,0 24,0 32,0 85,0 41,0 10,0 53,7  M8x1 60 MHC-HSK-A063-10-085-1-0-A 31270550
63 12,0 24,0 32,0 90,0 46,0 10,0 586  M10x1 90 MHC-HSK-A063-12-090-1-0-A 31229439
63 16,0 27,0 34,0 95,0 49,0 10,0 63,1 M12x1 200 MHC-HSK-A063-16-095-1-0-A 31270555
63 20,0 33,0 42,0 1000 51,0 10,0 689 Mi6x1 330 MHC-HSK-A063-20-100-1-0-A 31229440
100 6,0 21,0 27,0 85,0 37,0 10,0 38,7 M5 18 MHC-HSK-A100-06-085-1-0-A 31344789
100 8,0 21,0 27,0 85,0 37,0 10,0 38,7 M6 95 MHC-HSK-A100-08-085-1-0-A 31344860
100 10,0 24,0 32,0 90,0 41,0 10,0 53,8  M8x1 60 MHC-HSK-A100-10-090-1-0-A 31344862
100 12,0 24,0 32,0 95,0 46,0 10,0 58,7 M10x1 90 MHC-HSK-A100-12-095-1-0-A 31344863
100 16,0 27,0 34,0 1000 49,0 10,0 63,1 M12x1 200 MHC-HSK-A100-16-100-1-0-A 31344865
100 20,0 33,0 42,0 1050 51,0 10,0 69,0 M16x1 330 MHC-HSK-A100-20-105-1-0-A 31344867

* Zuldssiges lbertragbares Drehmoment.

MaBangaben in mm.
Weitere Abmessungen auf Anfrage erhaltlich.

Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835
Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN
6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch-
messer ist fiir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt.

Lieferumfang: Mit Langeneinstellschraube, ohne KiihImittelrohr.

Ausfiihrung: Hochste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitdten bei Einsatz von glat-
ten Zylinderschaften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer Auskrag-
lange von 2,5xD (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 pm. Bei Einsatz von Zylinderschif-

ten mit geneigter Spannflache (Form E und Form HE) ist eine Beeintrichtigung der Ge-
nauigkeit méglich. Drehmomentiibertragung perfekt auf die jeweilige Anwendung zuge-
schnitten.

Hinweis: KiihImittelzufuhr Gber zentrale Durchgangsbohrung. Kiihimittelrohre, Codetréger,
Reduzierhiilsen zur Reduzierung des Spanndurchmessers (bei Verwendung der Reduzier-
hiilse ist eine Beeintrichtigung der Genauigkeit maglich) siehe Katalog "SPANNEN".
Langeneinstellschrauben auf Anfrage erhaltlich.

Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™' im Auslieferungszustand.



UNIQ® DReaM Chuck, 4.5°

Mit axialer Werkzeugldngeneinstellung, Spanneinleitung im Bund
Schaft BT nach ISO 7388-2 Form JD/JF (JIS B 6339)
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BaumaBe G Drehmoment* Spezifikation Bestell-Nr.

BT [Nm]
dj dy d3 1 ) I3 g

30" 6,0 21,0 27,0 85,0 37,0 10,0 57,7 M5 18 MHC-BT030-06-085-1-0-A 31280360
30 8,0 21,0 27,0 85,0 37,0 10,0 57,7 M6 35 MHC-BT030-08-085-1-0-A 31280361
30" 10,0 24,0 32,0 85,0 41,0 10,0 57,7 M8x1 60 MHC-BT030-10-085-1-0-A 31280362
30" 12,0 24,0 32,0 85,0 46,0 10,0 57,7 M10x1 90 MHC-BT030-12-085-1-0-A 31280365
30 16,0 27,0 34,0 85,0 49,0 10,0 57,2 M10x1 200 MHC-BT030-16-085-1-0-A 31280366
30" 20,0 33,0 42,0 85,0 51,0 10,0 57,5 M10x1 330 MHC-BT030-20-085-1-0-A 31280367

* Zuléssiges lbertragbares Drehmoment.
** Ausfiihrung: SteilkegelgrdBe ist nicht in Kombi-Ausfiihrung JD/JF erhaltlich

MaBangaben in mm.
Weitere Abmessungen auf Anfrage erhaltlich.

Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835
Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN
6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch-
messer ist fiir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt.

Lieferumfang: Mit Langeneinstellschraube, ohne Anzugsbolzen.

Ausfiihrung: Héchste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitdten bei Einsatz von glat-
ten Zylinderschaften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer Auskrag-
lange von 2,5xD (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 pm. Bei Einsatz von Zylinderschif-

ten mit geneigter Spannflache (Form E und Form HE) ist eine Beeintréchtigung der Ge-
nauigkeit méglich. Drehmomentiibertragung perfekt auf die jeweilige Anwendung zuge-
schnitten.

Hinweis: KiihImittelzufuhr Gber zentrale Durchgangsbohrung. Anzugsbolzen, Reduzierhiil-
sen zur Reduzierung des Spanndurchmessers (bei Verwendung der Reduzierhiilse ist eine
Beeintrichtigung der Genauigkeit mdglich) siehe Katalog "SPANNEN".
Léngeneinstellschrauben auf Anfrage erhaltlich.

Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™' im Auslieferungszustand.
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HydroChuck
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Nach DIN 69882-7 mit axialer Werkzeugléngeneinstellung
Schaft HSK-A nach DIN 69893-1

lg o 5
IO
4 s 8 ® s LYY Wa T‘me& | q 8 <
| A RIS S A
A T
— ml | ]|
Bl
12
HSK-A BaumaBe G Spezifikation Bestell-Nr.
dj dy ds dg ds (B Iy I3 g 13
32 6,0 220 260 400 - 80,0 37,0 100 29,0 - M5 MHC-HSK-A032-06-080-1-0-A 30250998
32 8,0 240 280 400 - 80,0 37,0 100 29,0 - M6 MHC-HSK-A032-08-080-1-0-A 30250999
32 10,0 260 300 400 = 85,0 41,0 100 350 = M6 MHC-HSK-A032-10-085-1-0-A 30251000
32 120 280 320 400 - 90,0 46,0 10,0 40,0 - M6 MHC-HSK-A032-12-090-1-0-A 30251001
40 6.0 220 260 335 - 700 37,0 100 36,0 - M5 MHC-HSK-A040-06-070-1-0-A 30251002
40 8,0 240 280 335 - 700 370 100 36,0 - M6 MHC-HSK-A040-08-070-1-0-A 30251003
40 10,0 260 300 335 - 75,0 41,0 100 42,0 - M6 MHC-HSK-A040-10-075-1-0-A 30251004
40 120 280 320 335 - 80,0 46,0 100 48,0 - M6 MHC-HSK-A040-12-080-1-0-A 30251005
50 6,0 220 260 400 - 700 370 100 280 - M5 MHC-HSK-A050-06-070-1-0-A 30251006
50 8,0 240 280 400 - 700 370 100 28,0 - M6 MHC-HSK-A050-08-070-1-0-A 30251007
50 10,0 260 300 400 = 750 410 100 340 = M8x1 MHC-HSK-A050-10-075-1-0-A 30251008
50 120 280 320 400 - 850 46,0 100 44,0 - M10x1 ~ MHC-HSK-A050-12-085-1-0-A 30251009
50 140 300 340 400 - 850 46,0 100 44,0 - M10x1  MHC-HSK-A050-14-085-1-0-A 30251010
50 160 340 380 530 415 900 490 100 300 455 M12x1  MHC-HSK-A050-16-090-1-0-A 3025101
50 180 360 400 530 415 900 490 100 300 455 M12x1  MHC-HSK-A050-18-090-1-0-A 30251012
50 200 380 420 570 415 900 51,0 100 290 455 M16x1  MHC-HSK-A050-20-090-1-0-A 30251013
63 6,0 220 260 50,0 = 700 370 100 240 = M5 MHC-HSK-A063-06-070-1-0-A 30251014
63 6,0 220 260 500 - 1200 37,0 10,0 73,0 - M5 MHC-HSK-A063-06-120-1-0-A 30273801
63 6,0 220 260 500 - 150,0 37,0 10,0 103,0 - M5 MHC-HSK-A063-06-150-1-0-A 30251144
63 6,0 220 260 500 - 2000 37,0 10,0 153,0 - M5 MHC-HSK-A063-06-200-1-0-A 30251152
63 8,0 240 280 500 = 700 370 100 250 = M6 MHC-HSK-A063-08-070-1-0-A 30251015
63 8,0 240 280 500 - 120,0 37,0 10,0 74,0 - M6 MHC-HSK-A063-08-120-1-0-A 30273802
63 8,0 240 280 500 - 150,0 37,0 10,0 104,0 - M6 MHC-HSK-A063-08-150-1-0-A 30251145
63 8,0 240 280 500 - 2000 37,0 10,0 154,0 - M6 MHC-HSK-A063-08-200-1-0-A 30251153
63 10,0 260 300 500 - 800 410 100 350 - M8x1 MHC-HSK-A063-10-080-1-0-A 30251016
63 10,0 260 300 500 = 120,0 41,0 10,0 74,0 = M8x1 MHC-HSK-A063-10-120-1-0-A 30273803
63 10,0 260 300 500 - 150,0 41,0 10,0 104,0 - M8x1 MHC-HSK-A063-10-150-1-0-A 30251146
63 10,0 260 300 500 - 2000 41,0 10,0 154,0 - M8x1 MHC-HSK-A063-10-200-1-0-A 30251154
63 120 280 320 500 - 850 46,0 100 40,0 - M10x1  MHC-HSK-A063-12-085-1-0-A 30251017
63 120 280 320 500 - 1200 46,0 10,0 75,0 - M10x1  MHC-HSK-A063-12-120-1-0-A 30273804
63 120 280 320 500 = 150,0 46,0 10,0 1050 - M10x1  MHC-HSK-A063-12-150-1-0-A 30251147
63 120 280 320 500 - 2000 460 10,0 1550 - M10x1  MHC-HSK-A063-12-200-1-0-A 30251155
63 140 300 340 500 - 850 46,0 100 40,0 - M10x1  MHC-HSK-A063-14-085-1-0-A 30251018
63 140 300 340 500 - 1200 46,0 10,0 75,0 - M10x1 ~ MHC-HSK-A063-14-120-1-0-A 30273805
63 140 300 340 500 - 150,0 46,0 10,0 1050 - M10x1  MHC-HSK-A063-14-150-1-0-A 30251148
63 140 300 340 500 = 2000 46,0 10,0 1550 = M10x1 ~ MHC-HSK-A063-14-200-1-0-A 30251156
63 160 340 380 500 - 90,0 49,0 100 46,0 - M12x1  MHC-HSK-A063-16-090-1-0-A 30251019
63 160 340 380 500 - 120,0 49,0 10,0 76,0 - M12x1  MHC-HSK-A063-16-120-1-0-A 30273806
63 160 340 380 500 - 150,0 49,0 10,0 106,0 - M12x1  MHC-HSK-A063-16-150-1-0-A 30251149




TITANZERSPANUNG | Spannen

HydroChuck | nach DIN 69882-7 mit axialer Werkzeuglingeneinstellung | Schaft HSK-A nach DIN 69893-1

89

HSK-A BaumaBe G Spezifikation Bestell-Nr.
dy dy ds dy ds I I I3 lg s
63 16,0 34,0 38,0 50,0 = 2000 49,0 100 156,0 = M12x1  MHC-HSK-A063-16-200-1-0-A 30251157
63 18,0 36,0 40,0 50,0 = 90,0 49,0 10,0 47,0 = M12x1  MHC-HSK-A063-18-090-1-0-A 30251020
63 18,0 36,0 40,0 50,0 = 1200 49,0 10,0 77,0 = M12x1 ~ MHC-HSK-A063-18-120-1-0-A 30273807
63 18,0 36,0 40,0 50,0 = 150,0 49,0 10,0 107,0 = M12x1  MHC-HSK-A063-18-150-1-0-A 30251150
63 18,0 36,0 40,0 50,0 = 2000 49,0 100 157,0 = M12x1 ~ MHC-HSK-A063-18-200-1-0-A 30251158
63 20,0 38,0 42,0 50,0 = 90,0 51,0 10,0 48,0 = M16x1  MHC-HSK-A063-20-090-1-0-A 30251021
63 20,0 38,0 42,0 50,0 = 1200 51,0 10,0 78,0 = M16x1  MHC-HSK-A063-20-120-1-0-A 30273808
63 20,0 38,0 42,0 50,0 = 150,0 51,0 10,0  108,0 = M16x1  MHC-HSK-A063-20-150-1-0-A 30251151
63 20,0 38,0 42,0 50,0 = 2000 51,0 10,0  158,0 = M16x1  MHC-HSK-A063-20-200-1-0-A 30251159
63 25,0 53,0 57,0 52,5 = 1200 57,0 10,0 63,0 = M16x1  MHC-HSK-A063-25-120-1-0-A 30251022
63 25,0 53,0 57,0 52,5 = 1500 57,0 10,0 63,0 = M16x1  MHC-HSK-A063-25-150-1-0-A 30785029
63 25,0 53,0 57,0 52,5 = 2000 57,0 10,0 63,0 = M16x1  MHC-HSK-A063-25-200-1-0-A 30882168
63 32,0 59,0 63,0 59,0 525 1250 61,0 10,0 61,0 770 M16x1  MHC-HSK-A063-32-125-1-0-A 30251023
63 32,0 59,0 63,0 59,0 525 1500 61,0 10,0 65,0 770 M16x1  MHC-HSK-A063-32-150-1-0-A 30882169
63 32,0 59,0 63,0 59,0 52,2 2000 61,0 10,0 65,0 77,0 M16x1  MHC-HSK-A063-32-200-1-0-A 30882171
80 6,0 22,0 26,0 50,0 = 70,0 37,0 10,0 24,0 = M5 MHC-HSK-A080-06-070-1-0-A 30355067
80 8,0 24,0 28,0 50,0 = 70,0 37,0 10,0 24,0 = Mé MHC-HSK-A080-08-070-1-0-A 30355068
80 10,0 26,0 30,0 50,0 = 80,0 41,0 10,0 35,0 = M8x1 MHC-HSK-A080-10-080-1-0-A 30355069
80 12,0 28,0 32,0 50,0 = 85,0 46,0 10,0 40,0 = M10x1 ~ MHC-HSK-A080-12-085-1-0-A 30355071
80 14,0 30,0 34,0 50,0 = 85,0 46,0 10,0 40,0 = M10x1  MHC-HSK-A080-14-085-1-0-A 30355072
80 16,0 34,0 38,0 50,0 = 95,0 49,0 10,0 51,0 = M12x1  MHC-HSK-A080-16-095-1-0-A 30355074
80 18,0 36,0 40,0 50,0 = 95,0 49,0 10,0 51,0 = M12x1  MHC-HSK-A080-18-095-1-0-A 30355075
80 20,0 38,0 42,0 50,0 = 95,0 51,0 10,0 51,0 = M16x1  MHC-HSK-A080-20-095-1-0-A 30355077
80 25,0 53,0 57,0 63,0 = 1100 57,0 10,0 65,0 = M16x1  MHC-HSK-A080-25-110-1-0-A 30355078
80 32,0 59,0 63,0 66,5 = 1250 61,0 10,0 63,0 = M16x1  MHC-HSK-A080-32-125-1-0-A 30355080
100 6,0 22,0 26,0 50,0 = 75,0 37,0 10,0 26,0 = M5 MHC-HSK-A100-06-075-1-0-A 30251024
100 6,0 22,0 26,0 50,0 = 1200 37,0 10,0 71,0 = M5 MHC-HSK-A100-06-120-1-0-A 30273809
100 6,0 22,0 26,0 50,0 = 1650 37,0 10,0 116,0 = M5 MHC-HSK-A100-06-165-1-0-A 30273810
100 8,0 24,0 28,0 50,0 = 75,0 37,0 10,0 26,0 = Mé MHC-HSK-A100-08-075-1-0-A 30251025
100 8,0 24,0 28,0 50,0 = 1200 37,0 10,0 710 = Mé MHC-HSK-A100-08-120-1-0-A 30273811
100 8,0 24,0 28,0 50,0 = 1650 37,0 10,0 116,0 = M6 MHC-HSK-A100-08-165-1-0-A 30273812
100 10,0 26,0 30,0 50,0 = 90,0 41,0 10,0 42,0 = M8x1 MHC-HSK-A100-10-090-1-0-A 30251026
100 10,0 26,0 30,0 50,0 = 1200 41,0 10,0 72,0 = M8x1 MHC-HSK-A100-10-120-1-0-A 30273813
100 10,0 26,0 30,0 50,0 = 1650 41,0 10,0 17,0 = M8x1 MHC-HSK-A100-10-165-1-0-A 30273814
100 12,0 28,0 32,0 50,0 = 95,0 46,0 10,0 47,0 = M10x1 ~ MHC-HSK-A100-12-095-1-0-A 30251027
100 12,0 28,0 32,0 50,0 = 1200 46,0 10,0 72,0 = M10x1  MHC-HSK-A100-12-120-1-0-A 30273816
100 12,0 28,0 32,0 50,0 = 1650 46,0 10,0 117,0 = M10x1 ~ MHC-HSK-A100-12-165-1-0-A 30273817
100 14,0 30,0 34,0 50,0 = 95,0 46,0 10,0 47,0 = M10x1  MHC-HSK-A100-14-095-1-0-A 30251028
100 16,0 34,0 38,0 50,0 = 1000 49,0 10,0 53,0 = M12x1 ~ MHC-HSK-A100-16-100-1-0-A 30251029
100 16,0 34,0 38,0 50,0 = 1350 49,0 10,0 88,0 = M12x1  MHC-HSK-A100-16-135-1-0-A 30273818
100 16,0 34,0 38,0 50,0 = 1650 49,0 10,0 118,0 = M12x1  MHC-HSK-A100-16-165-1-0-A 30273819
100 18,0 36,0 40,0 50,0 = 1000 49,0 10,0 53,0 = M12x1  MHC-HSK-A100-18-100-1-0-A 30251030
100 20,0 38,0 42,0 50,0 = 1050 51,0 10,0 59,0 = M16x1  MHC-HSK-A100-20-105-1-0-A 30251031
100 20,0 38,0 42,0 50,0 = 1350 51,0 10,0 89,0 = M16x1  MHC-HSK-A100-20-135-1-0-A 30273820
100 20,0 38,0 42,0 50,0 = 1650 51,0 10,0 119,0 = M16x1  MHC-HSK-A100-20-165-1-0-A 30273821
100 25,0 53,0 57,0 63,0 = 1100 57,0 10,0 62,0 = M16x1 MHC-HSK-A100-25-110-1-0-A 30251032
100 25,0 53,0 57,0 63,0 = 1650 57,0 10,0 17,0 = M16x1  MHC-HSK-A100-25-165-1-0-A 30882185
100 32,0 59,0 63,0 67,0 = 1100 61,0 10,0 62,0 = M16x1 MHC-HSK-A100-32-110-1-0-A 30251033
100 32,0 59,0 63,0 67,0 = 1650 61,0 10,0 17,0 = M16x1  MHC-HSK-A100-32-165-1-0-A 30882187

MaBangaben in mm.

Weitere Abmessungen auf Anfrage erhéltlich.

Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835
Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN
6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch-
messer ist fiir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt.

Lieferumfang: Mit Langeneinstellschraube, ohne KiihImittelrohr.

Ausfiihrung: Hochste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitaten bei Einsatz von glatten
Zylinderschéften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer Auskraglange von

2,5xD (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 um. Bei Einsatz von Zylinderschaften mit geneig-
ter Spannfliche (Form E und Form HE) ist eine Beeintrdchtigung der Genauigkeit mdglich.
Hinweis: KiihImittelzufuhr iiber zentrale Durchgangsbohrung. Kiihimittelrohre, Codetréger,
Reduzierhiilsen zur Reduzierung des Spanndurchmessers (bei Verwendung der Reduzierhiilse

ist eine Beeintrachtigung der Genauigkeit mdglich) siehe Katalog "SPANNEN".

Langeneinstellschrauben auf Anfrage erhaltlich.
Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™' im Auslieferungszustand.
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HydroChuck

Mit axialer Werkzeuglangeneinstellung
Schaft SK nach I1SO 7388-1 Form AD/AF
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SK BaumaBe G Spezifikation Bestell-Nr.
dj dy ds dg ds (B Iy I3 g 13
30" 6,0 230 260 445 - 550 37,0 100 20,0 - M5 MHC-SK030-06-055-1-0-A 30559118
30" 8,0 240 280 445 - 550 37,0 100 20,0 - M6 MHC-SK030-08-055-1-0-A 30559119
30" 10,0 27,0 30,0 445 - 55,0 41,0 10,0 21,0 - M8x1 MHC-SK030-10-055-1-0-A 30559120
30" 120 280 320 445 - 550 46,0 100 220 - M8x1 MHC-SK030-12-055-1-0-A 30559121
30" 140 300 340 445 - 90,0 46,0 100 42,0 - M8x1 MHC-SK030-14-090-1-0-A 30559122
30" 160 340 380 445 - 90,0 49,0 10,0 50,0 - M8x1 MHC-SK030-16-090-1-0-A 30559123
30" 180 360 400 445 - 90,0 49,0 10,0 50,0 - M8x1 MHC-SK030-18-090-1-0-A 30559124
30* 200 380 420 445 - 90,0 51,0 10,0 50,0 - M8x1 MHC-SK030-20-090-1-0-A 30559125
40 6.0 220 260 495 - 80,5 370 100 295 - M5 MHC-SK040-06-081-3-0-A 30250958
40 8,0 240 280 495 - 80,5 37,0 10,0 30,0 - M6 MHC-SK040-08-081-3-0-A 30250959
40 10,0 260 30,0 495 - 80,5 41,0 10,0 350 - M8x1 MHC-SK040-10-081-3-0-A 30250960
40 120 280 320 495 - 80,5 460 10,0 40,0 - M10x1 MHC-SK040-12-081-3-0-A 30250961
40 140 300 340 495 - 80,5 46,0 10,0 40,0 - M10x1 MHC-SK040-14-081-3-0-A 30250962
40 160 340 380 495 - 80,5 49,0 10,0 450 - M12x1 MHC-SK040-16-081-3-0-A 30250963
40 180 360 400 495 - 80,5 49,0 100 46,0 - M12x1 MHC-SK040-18-081-3-0-A 30250964
40 200 380 420 495 - 80,5 51,0 100 47,0 - M16x1 MHC-SK040-20-081-3-0-A 30250965
40 25,0 51,0 550 63,0 495 80,5 57,0 100 280 420 Mi6x1 MHC-SK040-25-081-3-0-A 30250966
40 320 590 630 700 495 805 61,0 10,0 200 41,0 M1i6x1 MHC-SK040-32-081-3-0-A 30250967
50 6,0 220 260 495 - 80,5 37,0 100 295 - M5 MHC-SK050-06-081-3-0-A 30250968
50 8,0 240 280 495 - 80,5 37,0 10,0 30,0 - M6 MHC-SK050-08-081-3-0-A 30250969
50 10,0 260 30,0 495 - 80,5 41,0 10,0 350 - M8x1 MHC-SK050-10-081-3-0-A 30250970
50 120 280 320 495 - 805 46,0 10,0 40,0 - M10x1 MHC-SK050-12-081-3-0-A 30250971
50 140 300 340 495 - 80,5 46,0 100 40,0 - M10x1 MHC-SK050-14-081-3-0-A 30250972
50 160 340 380 495 - 80,5 49,0 100 450 - M12x1 MHC-SK050-16-081-3-0-A 30250973
50 180 360 400 495 - 80,5 49,0 100 46,0 - M12x1 MHC-SK050-18-081-3-0-A 30250974
50 200 380 420 495 - 80,5 51,0 10,0 42,0 - M16x1 MHC-SK050-20-081-3-0-A 30250975
50 25,0 51,0 550 63,0 - 1000 57,0 10,0 480 - M16x1 MHC-SK050-25-100-3-0-A 30250976
50 320 590 630 70,0 - 1000 61,0 10,0 61,0 - M16x1 MHC-SK050-32-100-3-0-A 30250977

* Ausfiihrung: SteilkegelgroBe ist nicht in Kombi-Ausfiihrung AD/AF erhéltlich

MaBangaben in mm.
Weitere Abmessungen auf Anfrage erhaltlich.

Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835
Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN
6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch-
messer ist fiir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt.

Lieferumfang: Mit Langeneinstellschraube, ohne Anzugsbolzen.

Ausfiihrung: Hochste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitdten bei Einsatz von glat-
ten Zylinderschaften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer Auskrag-
lange von 2,5xD (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 pm. Bei Einsatz von Zylinderschif-

ten mit geneigter Spannflache (Form E und Form HE) ist eine Beeintrichtigung der Ge-
nauigkeit méglich. Grundeinstellung Form AD, falls Form AF gewiinscht wird, bitte bei der
Bestellung angeben.

Hinweis: KiihImittelzufuhr Gber zentrale Durchgangsbohrung. Anzugsbolzen, Reduzierhiil-
sen zur Reduzierung des Spanndurchmessers (bei Verwendung der Reduzierhiilse ist eine
Beeintrichtigung der Genauigkeit méglich) siehe Katalog "SPANNEN".
Léngeneinstellschrauben auf Anfrage erhiltlich.

Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™' im Auslieferungszustand.
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HydroChuck

Mit axialer Werkzeuglangeneinstellung
Schaft BT nach ISO 7388-2 Form JD/JF (JIS B 6339)
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BT BaumaBe G Spezifikation Bestell-Nr.
dj d d3 dy 1 ) I3 g

30" 6,0 23,0 26,0 45,0 50,8 37,0 10,0 12,3 M5 MHC-BT030-06-051-1-0-A 30270438
30" 8,0 25,0 28,0 45,0 50,8 37,0 10,0 12,5 M6 MHC-BT030-08-051-1-0-A 30270439
30" 10,0 27,0 30,0 45,0 50,8 41,0 10,0 13,0 M8x1 MHC-BT030-10-051-1-0-A 30270440
30" 12,0 29,0 32,0 45,0 50,8 46,0 10,0 14,0 M8x1 MHC-BT030-12-051-1-0-A 30270441
30" 14,0 30,0 34,0 45,0 90,0 46,0 10,0 45,0 M8x1 MHC-BT030-14-090-1-0-A 30270442
30" 16,0 34,0 38,0 45,0 90,0 49,0 10,0 50,0 M8x1 MHC-BT030-16-090-1-0-A 30270443
30" 18,0 36,0 40,0 45,0 90,0 49,0 10,0 50,0 M8x1 MHC-BT030-18-090-1-0-A 30270444
30" 20,0 38,0 42,0 45,0 90,0 51,0 10,0 50,0 M8x1 MHC-BT030-20-090-1-0-A 30270445
40 6,0 22,0 26,0 49,5 90,0 37,0 10,0 29,0 M5 MHC-BT040-06-090-3-0-A 30251037
40 8,0 24,0 28,0 49,5 90,0 37,0 10,0 30,0 M6 MHC-BT040-08-090-3-0-A 30251038
40 10,0 26,0 30,0 49,5 90,0 41,0 10,0 35,0 M8x1 MHC-BT040-10-090-3-0-A 30251039
40 12,0 28,0 32,0 49,5 90,0 46,0 10,0 40,0  M10x1 MHC-BT040-12-090-3-0-A 30251040
40 14,0 30,0 34,0 49,5 90,0 46,0 10,0 40,0  M10x1 MHC-BT040-14-090-3-0-A 30251041
40 16,0 34,0 38,0 49,5 90,0 49,0 10,0 450  M12x1 MHC-BT040-16-090-3-0-A 30251042
40 18,0 36,0 40,0 49,5 90,0 49,0 10,0 46,0 M12x1 MHC-BT040-18-090-3-0-A 30251043
40 20,0 38,0 42,0 49,5 90,0 51,0 10,0 47,0  Mi6x1 MHC-BT040-20-090-3-0-A 30251044
40 25,0 51,0 55,0 52,0 90,0 57,0 10,0 500 M16x1 MHC-BT040-25-090-3-0-A 30251045
40 32,0 59,0 63,0 62,0 90,0 61,0 10,0 48,0  M16x1 MHC-BT040-32-090-3-0-A 30251046
50 6,0 22,0 26,0 49,5 90,0 37,0 10,0 29,0 M5 MHC-BT050-06-090-3-0-A 30251047
50 8,0 24,0 28,0 49,5 90,0 37,0 10,0 30,0 M6 MHC-BT050-08-090-3-0-A 30251048
50 10,0 26,0 30,0 49,5 90,0 41,0 10,0 34,0 M8x1 MHC-BT050-10-090-3-0-A 30251049
50 12,0 28,0 32,0 49,5 90,0 46,0 10,0 340  M10x1 MHC-BT050-12-090-3-0-A 30251050
50 14,0 30,0 34,0 49,5 90,0 46,0 10,0 35,0 M10x1 MHC-BT050-14-090-3-0-A 30251051
50 16,0 34,0 38,0 49,5 90,0 49,0 10,0 350  Mi12x1 MHC-BT050-16-090-3-0-A 30251052
50 18,0 36,0 40,0 49,5 90,0 49,0 10,0 350  Mi12x1 MHC-BT050-18-090-3-0-A 30251053
50 20,0 38,0 42,0 49,5 90,0 51,0 10,0 350  Mi6x1 MHC-BT050-20-090-3-0-A 30251054
50 25,0 51,0 55,0 63.0 110,0 57,0 10,0 48,0  Mi6x1 MHC-BT050-25-110-3-0-A 30251055
50 32,0 59,0 63,0 70,0 110,0 61,0 10,0 50,0 M16x1 MHC-BT050-32-110-3-0-A 30251056

* Ausfiihrung: SteilkegelgrdBe ist nicht in Kombi-Ausfiihrung JD/JF erhiltlich

MaBangaben in mm.
Weitere Abmessungen auf Anfrage erhaltlich.

Verwendung: Zum Spannen von Werkzeugen mit glatten Zylinderschaften nach DIN 1835 ten mit geneigter Spannflache (Form E und Form HE) ist eine Beeintréchtigung der Ge-
Form A, DIN 6535 Form HA sowie mit Ausnehmungen nach DIN 1835 Form B, E und DIN nauigkeit méglich. Grundeinstellung Form JD, falls Form JF gewiinscht wird, bitte bei der
6535 Form HB, HE direkt und mit Reduzierhiilse im Spanndurchmesser. Der Spanndurch- Bestellung angeben.

messer ist fiir eine Schafttoleranz h6 ausgelegt. Hinweis: KiihImittelzufuhr liber zentrale Durchgangsbohrung. Anzugsbolzen, Reduzierhiil-
Lieferumfang: Mit Langeneinstellschraube, ohne Anzugsbolzen. sen zur Reduzierung des Spanndurchmessers (bei Verwendung der Reduzierhiilse ist eine
Ausfiihrung: Héchste Werkzeugstandzeiten und Fertigungsqualitdten bei Einsatz von glat- Beeintrichtigung der Genauigkeit mdglich) siehe Katalog "SPANNEN".

ten Zylinderschaften nach DIN 1835 Form A und DIN 6535 Form HA. Bei einer Auskrag- Langeneinstellschrauben auf Anfrage erhaltlich.

Iange von 2,5xD (max. 50 mm) Rundlaufgenauigkeit 3 um. Bei Einsatz von Zylinderschif- Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™' im Auslieferungszustand.
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MillChuck, HB

Flachenspannfutter fiir Hochleistungsfrasbearbeitungen

Das Flachenspannfutter von MAPAL liberzeugt
durch starke Spannung, einfaches Handling
und einen deutlich verbesserten Rundlauf. Die
Aufnahmebohrung wird deutlich genauer her-
gestellt als zuvor {iblich. Damit wird das radi-
ale Spiel des gespannten Werkzeugs verringert
und der Rundlauf erheblich verbessert. Auch
die groBe Toleranz an der seitlichen Spannfla-
che wird kompensiert.

Dafiir setzt MAPAL auf ein Federelement in
der Aufnahme, das einen definierten Form-
schluss zwischen Werkzeug und Aufnahme er-
moglicht. Achsparallele Kiihlkanale im Spann-
bereich sorgen zudem fiir eine verbesserte
KiihImittelzufiihrung.

Um das Handling deutlich zu vereinfachen,
kommt ein zweiteiliges Spannelement zum
Einsatz. Damit wird das Anzugsmoment bei
gleichbleibender Spannkraft gesenkt und das
Werkzeug kann in der Aufnahme prozesssicher
mit Handkraft gespannt werden.

AUF EINEN BLICK

Deutlich genauere Aufnahmebohrung
Mit Spanndurchmessern von 6 bis 32 mm
fiir HSK-A und SK verfiigbar

Wuchtgiite G 2,5 bei 25.000 min"'
Hervorragend kombinierbar mit MAPAL
Hochleistungsfrasern

VORTEILE

Einfachstes Handling dank Differential-
schraube

Hochste Wirtschaftlichkeit und Prazision
Definierte axiale Werkzeugpositionierung
dank Federsystem

Dezentrale KiihImittelaustritte fiir maximale
Prozesssicherheit



MillChuck, HB

Flachenspannfutter fiir Hochleistungsfrasbearbeitungen
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Das Mill Chuck, HB Uberzeugt durch starke Spannung, einfaches Handling und einen deutlich verbes-

serten Rundlauf. Damit ist es die perfekte Losung bei Bearbeitungen mit hohen Auszugskraften und

Anwendungen in schwer zerspanbaren Materialien.

3

Dezentrale KiihImitteliibergabe
Optimale KiihImittelversorgung

Differentialschraube
Einfaches Handling mit reduziertem
Kraftaufwand

Federsystem
Definierte axiale Werkzeugpositionierung
(kein Werkzeugauszug)

4 Kontur

Anwendungsoptimierte Kontur fiir
maximale Steifigkeit

Merkmale

BaumaBe:

- Deutlich genauere Aufnahmebohrung

- Einfachstes Handling mit reduziertem
Kraftaufwand dank Differentialschraube

- Definierte axiale Werkzeugpositionierung
dank Federsystem (kein Werkzeugauszug)

- Die beste Losung bei Bearbeitungen mit
hohen Auszugskréften (Trochoidalfrisen)

- Aktuell verfiigbar in HSK-A063/100 und
SK040/050

Fraserauszug [mm]

205"

05"

Wettbewerb A

Wettbewerb B

Wettbewerb C

MAPAL MillChuck,HB

MAPAL Weldon

Material: K720 1.2872 90MnCrV8
Fraser: OptiMill-Uni-HPC-Plus
Schaft-g: 20,00 mm

Trockenbearbeitung: Nutfrasen

S 120 m/min
fs: 0,1 mm
ap: 30 mm
ae: 20 mm
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MillChuck, HB

Schaft HSK-A nach DIN 69893-1
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HSK-A BaumaBe Spezifikation Bestell-Nr.
dj dy ds3 dgq [ lp I3
63 6,0 22,5 26,2 - 65,0 36,2 - MWC-HSK-A063-06-065-1-0-W 30941344
63 8.0 25,0 28,7 - 65,0 36,2 - MWC-HSK-A063-08-065-1-0-W 30941345
63 10,0 32,0 36,2 = 70,0 41,2 = MWC-HSK-A063-10-070-1-0-W 30941346
63 12,0 37,5 42,7 - 80,0 51,2 - MWC-HSK-A063-12-080-1-0-W 30941347
63 16,0 43,0 48,3 - 80,0 52,2 - MWC-HSK-A063-16-080-1-0-W 30941349
63 20,0 46,5 52,0 - 80,0 54,0 - MWC-HSK-A063-20-080-1-0-W 30941371
63 25,0 62,0 65,0 52,5 110,0 69,9 68,0 MWC-HSK-A063-25-110-1-0-W 30941372
63 32,0 69,0 72,0 52,5 110,0 69,9 68,0 MWC-HSK-A063-32-110-1-0-W 30941373
100 6,0 22,5 27,5 = 80,0 48,2 = MWC-HSK-A100-06-080-1-0-W 30941374
100 8,0 25,0 30,0 - 80,0 48,2 - MWC-HSK-A100-08-080-1-0-W 30941375
100 10,0 32,0 36,9 - 80,0 48,2 - MWC-HSK-A100-10-080-1-0-W 30941376
100 12,0 37,5 429 - 85,0 53,2 - MWC-HSK-A100-12-085-1-0-W 30941377
100 16,0 43,0 50,0 = 100,0 68,2 = MWC-HSK-A100-16-100-1-0-W 30941379
100 20,0 46,5 53,5 = 100,0 68,2 = MWC-HSK-A100-20-100-1-0-W 30941381
100 25,0 62,0 65,0 - 100,0 68,1 - MWC-HSK-A100-25-100-1-0-W 30941382
100 32,0 69,0 72,0 - 110,0 78,1 - MWC-HSK-A100-32-110-1-0-W 30925430
MaBangaben in mm.
Weitere Abomessungen auf Anfrage erhaltlich.
Verwendung: Zur Aufnahme von Frasern mit Zylinderschaft und seitlicher Mitnahmeflache Die Bohrungstoleranz ist gegeniiber DIN 1835 stark eingeengt zur Erzielung von Bearbei-
nach DIN 1835 Form B und nach DIN 6535 Form HB. tungsgenauigkeiten hochster Qualitat.
Lieferumfang: Mit eingebauter Spannschraube, ohne KiihImittelrohr. Hinweis: Ab Spanndurchmesser dy = 25 mm sind zwei Spannschrauben vorhanden.

Ausfiihrung: Zuldssige Rundlaufabweichung des Kegels zur Aufnahmebohrung dy = 3 um. Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™' im Auslieferungszustand.
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TITANZERSPANUNG | Spannen

95

A ] I S
T}””Wﬁ}*:::j‘ @77 B i — 4 ICNNEN s oo e
TS § E— N/ANY)
o
| 7“7\77 o (e}
L .
I I
I
SK BaumaBe Spezifikation Bestell-Nr.
ds d ds dg 1 Iy I3
40 6,0 22,5 25,4 - 50,0 28,1 - MWC-SK040-06-050-3-0-W 31059420
40 8.0 25,0 279 - 50,0 28,1 - MWC-SK040-08-050-3-0-W 31059421
40 10,0 32,0 34,8 = 50,0 28,1 = MWC-SK040-10-050-3-0-W 31059422
40 12,0 37,5 40,3 - 50,0 28,1 - MWC-SK040-12-050-3-0-W 31059423
40 16,0 43,0 473 - 63,0 43,0 - MWC-SK040-16-063-3-0-W 31059425
40 20,0 46,5 49,5 - 63,0 43,0 - MWC-SK040-20-063-3-0-W 31059427
40 25,0 62,0 65,0 49,5 100,0 69,9 64,5 MW(C-SK040-25-100-3-0-W 31059428
40 32,0 69,0 72,0 49,5 100,0 69,9 64,5 MWC-SK040-32-100-3-0-W 31059429
50 6,0 22,5 26,7 = 63,0 411 = MWC-SK050-06-063-3-0-W 31059430
50 8,0 25,0 29,2 - 63,0 411 - MWC-SK050-08-063-3-0-W 31059431
50 10,0 32,0 36,2 - 63,0 411 - MWC-SK050-10-063-3-0-W 31059432
50 12,0 37,5 41,7 - 63,0 411 - MW(C-SK050-12-063-3-0-W 31059433
50 16,0 43,0 471 = 63,0 411 = MWC-SK050-16-063-3-0-W 31059435
50 20,0 46,5 50,6 = 63,0 41,1 = MWC-SK050-20-063-3-0-W 31059437
50 25,0 62,0 67,8 - 80,0 58,1 - MWC-SK050-25-080-3-0-W 31059438
50 32,0 69,0 76,9 - 100,0 78,1 - MWC-SK050-32-100-3-0-W 31059439

MaBangaben in mm.
Weitere Abomessungen auf Anfrage erhaltlich.

Verwendung: Zur Aufnahme von Frasern mit Zylinderschaft und seitlicher Mitnahmeflache

nach DIN 1835 Form B und nach DIN 6535 Form HB.
Lieferumfang: Mit eingebauter Spannschraube, ohne Anzugsbolzen.

Ausfiihrung: Zuldssige Rundlaufabweichung des Kegels zur Aufnahmebohrung dy = 3 um.

Die Bohrungstoleranz ist gegeniiber DIN 1835 stark eingeengt zur Erzielung von Bearbei-
tungsgenauigkeiten hochster Qualitat.
Hinweis: Ab Spanndurchmesser dy = 25 mm sind zwei Spannschrauben vorhanden.
Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™' im Auslieferungszustand.
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Aufsteckfraserdorn

Mechanische Werkzeugspannung
Mit vergroBertem Anlagedurchmesser nach DIN 69882-3
Schaft HSK-A nach DIN 69893-1 —

d2

r -
NP I S | I
. [p—
u =

Schaft HSK-A mit dezentraler KiihImitteliibergabe

HSK-A BaumaBe G Spezifikation Bestell-Nr.
dq dy h l2
63 16 38 50 17 M8 MCA-HSK-A063-16-050-1-0-W 31312171
63 16 38 100 17 M8 MCA-HSK-A063-16-100-1-0-W 31312176
63 16 38 160 17 M8 MCA-HSK-A063-16-160-1-0-W 31312191
63 22 48 50 19 M10 MCA-HSK-A063-22-050-1-0-W 31312172
63 22 48 100 19 M10 MCA-HSK-A063-22-100-1-0-W 31312177
63 22 48 160 19 M10 MCA-HSK-A063-22-160-1-0-W 31312192
63 27 60 60 21 M12 MCA-HSK-A063-27-060-1-0-W 31312173
63 27 60 100 21 M12 MCA-HSK-A063-27-100-1-0-W 31312178
63 27 60 160 21 M12 MCA-HSK-A063-27-160-1-0-W 31312193
63 32 78 60 24 M16 MCA-HSK-A063-32-060-1-0-W 31312174
63 32 78 100 24 M16 MCA-HSK-A063-32-100-1-0-W 31312179
63 32 78 160 24 M16 MCA-HSK-A063-32-160-1-0-W 31312194
63 40 89 60 27 M20 MCA-HSK-A063-40-060-1-0-W 31312175
63 40 89 100 27 M20 MCA-HSK-A063-40-100-1-0-W 31312190
100 16 38 50 17 M8 MCA-HSK-A100-16-050-1-0-W 31312195
100 16 38 100 17 M8 MCA-HSK-A100-16-100-1-0-W 31312200
100 16 38 160 17 M8 MCA-HSK-A100-16-160-1-0-W 31312205
100 22 48 50 19 M10 MCA-HSK-A100-22-050-1-0-W 31312196
100 22 48 100 19 M10 MCA-HSK-A100-22-100-1-0-W 31312201
100 22 48 160 19 M10 MCA-HSK-A100-22-160-1-0-W 31312206
100 27 60 50 21 M12 MCA-HSK-A100-27-050-1-0-W 31312197
100 27 60 100 21 M12 MCA-HSK-A100-27-100-1-0-W 31312202
100 27 60 160 21 M12 MCA-HSK-A100-27-160-1-0-W 31312207
100 32 78 50 24 M16 MCA-HSK-A100-32-050-1-0-W 31312198
100 32 78 100 24 M16 MCA-HSK-A100-32-100-1-0-W 31312203
100 32 78 160 24 M16 MCA-HSK-A100-32-160-1-0-W 31312208
100 40 89 60 27 M20 MCA-HSK-A100-40-060-1-0-W 31312199
100 40 89 100 27 M20 MCA-HSK-A100-40-100-1-0-W 31312204
100 40 89 160 27 M20 MCA-HSK-A100-40-160-1-0-W 31312209
100 60 140 70 40 M30 MCA-HSK-A100-60-070-1-0-W 31354755
MaBangaben in mm. Ausfiihrung: Zulassige Rundlaufabweichung des Kegels zum Dorndurchmesser d1 = 6 pm.
Weitere Abmessungen auf Anfrage erhaltlich. Hinweis: Mitgelieferte Fraseranzugsschraube ohne Innenkiihlung. Kiihimittelrohre und
Lieferumfang: Mit angeschraubten Mitnehmersteinen und Fraseranzugsschraube nach Montageschliissel siehe Katalog "SPANNEN".

DIN 6367. Ohne KiihImittelrohr. Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™" im Auslieferungszustand.



Aufsteckfraserdorn

Mechanische Werkzeugspannung

Mit vergroBertem Anlagedurchmesser nach DIN 69882-3

Schaft SK nach ISO 7388-1 Form AD/AF
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Schaft SK mit dezentraler Kiihimitteliibergabe
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SK BaumaBe G Spezifikation Bestell-Nr.
d dy ly I
40 16 38 35 17 M8 MCA-SK040-16-035-3-0-W 31369046
40 22 48 35 19 M10 MCA-SK040-22-035-3-0-W 31369047
40 27 50 35 21 M12 MCA-SK040-27-035-3-0-W 31369048
50 22 48 35 19 M10 MCA-SK050-22-035-3-0-W 31312229
50 22 48 100 19 M10 MCA-SK050-22-100-3-0-W 31312233
50 22 48 160 19 M10 MCA-SK050-22-160-3-0-W 31312237
50 27 60 35 21 M12 MCA-SK050-27-035-3-0-W 31312230
50 27 60 100 21 M12 MCA-SK050-27-100-3-0-W 31312234
50 27 60 160 21 M12 MCA-SK050-27-160-3-0-W 31312238
50 32 78 35 24 M16 MCA-SK050-32-035-3-0-W 31312231
50 32 78 100 24 M16 MCA-SK050-32-100-3-0-W 31312235
50 32 78 160 24 M16 MCA-SK050-32-160-3-0-W 31312239
50 40 89 50 27 M20 MCA-SK050-40-050-3-0-W 31312232
50 40 89 100 27 M20 MCA-SK050-40-100-3-0-W 31312236
50 40 89 160 27 M20 MCA-SK050-40-160-3-0-W 31312240

MaBangaben in mm.

Weitere Abmessungen auf Anfrage erhaltlich.

Lieferumfang: Mit angeschraubten Mitnehmersteinen und Friseranzugsschraube nach

DIN 6367. Ohne Anzugsbolzen.

Ausfiihrung: Zuldssige Rundlaufabweichung des Kegels zum Dorndurchmesser d1 = 6 pm.

Grundeinstellung Form AD, falls Form AF gewiinscht wird, bitte bei der Bestellung angeben.
Hinweis: Mitgelieferte Fraseranzugsschraube ohne Innenkiihlung. Kiihimittelrohre und

Montageschliissel siehe Katalog "SPANNEN".
Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™' im Auslieferungszustand.
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Aufsteckfraserdorn i

Mechanische Werkzeugspannung
Mit vergroBertem Anlagedurchmesser nach DIN 69882-3
Schaft BT nach 1SO 7388-2 Form JD/JF (JIS B 6339)

T
5| &
2
14
Schaft BT mit dezentraler KiihImitteliibergabe
BT BaumaBe G Spezifikation Bestell-Nr.
d] dZ |1 |2
50 22 48 55 19 M8 MCA-BT050-22-055-3-0-W 31312241
50 22 48 100 19 M8 MCA-BT050-22-100-3-0-W 31312245
50 27 60 55 21 M10 MCA-BT050-27-055-3-0-W 31312242
50 27 60 100 21 M10 MCA-BT050-27-100-3-0-W 31312246
50 32 78 55 24 M12 MCA-BT050-32-055-3-0-W 31312243
50 32 78 100 24 M12 MCA-BT050-32-100-3-0-W 31312247
50 40 89 55 27 M16 MCA-BT050-40-055-3-0-W 31312244
MaBangaben in mm.
Weitere Abmessungen auf Anfrage erhaltlich. Grundeinstellung Form JD, falls Form JF gewiinscht wird, bitte bei der Bestellung angeben.
Lieferumfang: Mit angeschraubten Mitnehmersteinen und Fréseranzugsschraube nach Hinweis: Mitgelieferte Fraseranzugsschraube ohne Innenkiihlung. Kiihimittelrohre und
DIN 6367. Ohne Anzugsbolzen. Montageschliissel siehe Katalog "SPANNEN".

Ausfiihrung: Zuléssige Rundlaufabweichung des Kegels zum Dorndurchmesser d1 = 6 pm. Wuchtgiite: G 2,5 bei 25.000 min™" im Auslieferungszustand.



MFS-Fraskopfhalter

Mechanische Werkzeugspannung
Fiir Einschraubfraser, aus Stahl
Schaft HSK-A nach DIN 69893-1
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HSK-A BaumaBe Gewicht Spezifikation Bestell-Nr.
kal
M dy d3 q Iy lq
63 8 14 23 76 12 50 0,8 MFS201N-M08-076-HSK-A063-S 31184124
63 8 14 25 101 12 75 09 MFS201N-M08-101-HSK-A063-S 31227420
63 8 14 30 126 12 100 1,0 MFS201N-M08-126-HSK-A063-S 31184059
63 10 18 25 76 12 50 0,8 MFS201N-M10-076-HSK-A063-S 31184130
63 10 18 30 101 12 75 0,9 MFS201N-M10-101-HSK-A063-S 31227421
63 10 18 35 126 12 100 1.1 MFS201N-M10-126-HSK-A063-S 31184066
63 10 18 45 176 12 150 1,6 MFS201N-M10-176-HSK-A063-S 31227410
63 12 21 30 76 12 50 09 MFS201N-M12-076-HSK-A063-S 31184140
63 12 21 43 151 12 125 1.4 MFS201N-M12-151-HSK-A063-S 31184097
63 12 21 35 101 12 75 1,0 MFS201N-M12-101-HSK-A063-S 31227422
63 12 21 38 126 12 100 1.2 MFS201N-M12-126-HSK-A063-S 31184076
63 12 21 45 176 12 150 1,6 MFS201N-M12-176-HSK-A063-S 31227411
63 16 29 34 76 12 50 1.0 MFS201N-M16-076-HSK-A063-S 31184152
63 16 29 35 101 12 75 1,1 MFS201N-M16-101-HSK-A063-S 31227423
63 16 29 40 126 12 100 1.3 MFS201N-M16-126-HSK-A063-S 31184087
63 16 29 44 151 12 125 1,7 MFS201N-M16-151-HSK-A063-S 31184098
63 16 29 48 176 12 150 2,0 MFS201N-M16-176-HSK-A063-S 31227412
63 16 29 50 226 12 200 25 MFS201N-M16-226-HSK-A063-S 31227414
63 16 29 50 276 12 250 30 MFS201N-M16-276-HSK-A063-S 31227418
100 8 14 23 79 12 50 2,3 MFS201N-M08-079-HSK-A100-S 31227405
100 8 14 30 129 12 100 2,4 MFS201N-M08-129-HSK-A100-S 31227398
100 10 18 25 79 12 50 23 MFS201N-M10-079-HSK-A100-S 31227406
100 10 18 35 129 12 100 25 MFS201N-M10-129-HSK-A100-S 31227399
100 10 18 45 179 12 150 30 MFS201N-M10-179-HSK-A100-S 31227400
100 12 21 30 79 12 50 2.2 MFS201N-M12-079-HSK-A100-S 31184139
100 12 21 38 129 12 100 2,6 MFS201N-M12-129-HSK-A100-S 31184074
100 12 21 52 179 12 150 3.4 MFS201N-M12-179-HSK-A100-S 31184100
100 12 21 58 229 12 200 4,0 MFS201N-M12-229-HSK-A100-S 31227401
100 12 21 62 279 12 250 47 MFS201N-M12-279-HSK-A100-S 31227403
100 16 29 34 79 12 50 2,4 MFS201N-M16-079-HSK-A100-S 31184151
100 16 29 40 129 12 100 2,7 MFS201N-M16-129-HSK-A100-S 31184085
100 16 29 58 179 12 150 3.8 MFS201N-M16-179-HSK-A100-S 31184103
100 16 29 58 229 12 200 43 MFS201N-M16-229-HSK-A100-S 31227402
100 16 29 66 279 12 250 55 MFS201N-M16-279-HSK-A100-S 31227556

MaBangaben in mm.

Weitere Abmessungen auf Anfrage.

Lieferumfang: Ohne KiihImittelrohr.

Ausfiihrung: Zulassige Rundlaufabweichung des Kegelhohlschaftes zum Spanndurch-
messer dq = 3 um.

Hinweis: KiihImittelrohre siehe Katalog "SPANNEN".
Wuchtgiite: G 6,3 bei 25.000 min™" im Auslieferungszustand.
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MFS-Fraskopfhalter

Mechanische Werkzeugspannung
Fiir Einschraubfraser, aus Stahl
Schaft SK nach I1SO 7388-1 Form AD

= s &
SK BaumaBe Gewicht Spezifikation Bestell-Nr.
kal
M dy d3 l1 I N
40 8 14 23 69,1 12 50 0.9 MFS201N-M08-069-SK040-S 31227376
40 8 14 25 94,1 12 75 1.1 MFS201N-M08-094-SK040-S 31227377
40 8 14 30 19,1 12 100 1.2 MFS201N-M08-119-SK040-S 31227363
40 10 18 25 69,1 12 50 1.0 MFS201N-M10-069-SK040-S 31184128
40 10 18 30 94,1 12 75 1.2 MFS201N-M10-094-SK040-S 31227378
40 10 18 35 19,1 12 100 1.3 MFS201N-M10-119-SK040-S 31184063
40 10 18 45 169,1 12 150 1.8 MFS201N-M10-169-SK040-S 31227367
40 12 21 30 69,1 12 50 1.0 MFS201N-M12-069-SK040-S 31184136
40 12 21 35 94,1 12 75 1.2 MFS201N-M12-094-SK040-S 31227379
40 12 21 38 19,1 12 100 1.3 MFS201N-M12-119-SK040-S 31184071
40 12 21 48 169,1 12 150 2,0 MFS201N-M12-169-SK040-S 31227368
40 16 29 34 69,1 12 50 1.2 MFS201N-M16-069-SK040-S 31184147
40 16 29 35 94,1 12 75 13 MFS201N-M16-094-SK040-S 31227380
40 16 29 40 119,1 12 100 1,5 MFS201N-M16-119-SK040-S 31184081
40 16 29 48 169,1 12 150 2,2 MFS201N-M16-169-SK040-S 31227369
50 10 18 25 69,1 12 50 2,8 MFS201N-M10-069-SK050-S 31227558
50 10 18 30 94,1 12 75 3,0 MFS201N-M10-094-SK050-S 31227559
50 10 18 35 119,1 12 100 3,1 MFS201N-M10-119-SK050-S 31227554
50 10 18 45 169,1 12 150 3.4 MFS201N-M10-169-SK050-S 31227555
50 12 21 30 69,1 12 50 3,0 MFS201N-M12-069-SK050-S 31184134
50 12 21 38 119,1 12 100 3,1 MFS201N-M12-119-SK050-S 31184069
50 12 21 52 169,1 12 150 4,0 MFS201N-M12-169-SK050-S 31184099
50 16 29 34 69,1 12 50 29 MFS201N-M16-069-SK050-S 31184145
50 16 29 40 119,1 12 100 33 MFS201N-M16-119-SK050-S 31184079
50 16 29 48 169,1 12 150 3.9 MFS201N-M16-169-SK050-S 31184101
MaBangaben in mm. Hinweis: Anzugsbolzen siehe Katalog "SPANNEN".
Weitere Abmessungen auf Anfrage. Wuchtgiite: G 16 bei 8.000 min™" im Auslieferungszustand.

Lieferumfang: Ohne Anzugsbolzen.
Ausfiihrung: Zulassige Rundlaufabweichung des Kegelhohlschaftes zum Spanndurch-
messer dq = 3 um.
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MFS-Fraskopfhalter

Mechanische Werkzeugspannung
Fiir Einschraubfraser, aus Stahl
Schaft BT nach ISO 7388-2 Form JD/JF (JIS B 6339)

s e
4
BT BaumaBe Gewicht Spezifikation Bestell-Nr.
[kal
M dy ds I4 I l4
40 8 14 23 77 12 50 1.2 MFS201N-M08-077-BT040-S 31227390
40 8 14 30 127 12 100 1.4 MFS201N-MO08-127-BT040-S 31227381
40 10 18 25 77 12 50 1.2 MFS201N-M10-077-BT040-S 31227391
40 10 18 35 127 12 100 15 MFS201N-M10-127-BT040-S 31227382
40 12 21 30 77 12 50 1.2 MFS201N-M12-077-BT040-S 31227392
40 12 21 38 127 12 100 1.6 MFS201N-M12-127-BT040-S 31227383
40 16 29 34 77 12 50 1.3 MFS201N-M16-077-BT040-S 31227393
40 16 29 40 127 12 100 17 MFS201N-M16-127-BT040-S 31227384
50 12 21 30 88 12 50 4,0 MFS201N-M12-088-BT050-S 31227440
50 12 21 38 138 12 100 4.1 MFS201N-M12-138-BT050-S 31227430
50 16 29 34 88 12 50 3.9 MFS201N-M16-088-BT050-S 31227441
50 16 29 40 138 12 100 4,3 MFS201N-M16-138-BT050-S 31227431
MaBangaben in mm. Hinweis: Anzugsbolzen siehe Katalog "SPANNEN".
Weitere Abmessungen auf Anfrage. Wuchtgiite: G 16 bei 8.000 min™' im Auslieferungszustand.

Lieferumfang: Ohne Anzugsbolzen.
Ausfiihrung: Zulassige Rundlaufabweichung des Kegelhohlschaftes zum Spanndurch-
messer dq = 3 um.
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MFS-Fraskopfhalter

Mechanische Werkzeugspannung
Fiir Einschraubfraser aus Vollhartmetall
Zylinderschaft nach DIN1835-A

77777777777 Y ==t
Il

d'l h6é
il

5 HA
=, (Y -
Vollhartmetall-Verlangerungen fiir Einschraubfraser
BaumaBe Innen- Spezifikation Bestell-Nr.
kiihlung

M d; h6 dy d3 Iy g lp (]
4,5 10 7,7 10 65 20 - - v MFS101-45-020-ZYL-HA10-H 31217761
4,5 10 7.7 10 85 40 - 1,65° v MFS101-45-040-ZYL-HA10-H 31217755
4,5 10 7,7 10 105 60 = 1,1° v MFS101-45-060-ZYL-HA10-H 31217757
4,5 10 7,7 10 130 80 - 0,82° 4 MFS101-45-080-ZYL-HA10-H 31217758
4,5 10 7.7 10 150 100 - 0,66° v MFS101-45-100-ZYL-HA10-H 31217760
6 10 9.5 10 60 20 9 0,72° v MFS101-06-020-ZYL-HA10-H 31166769
6 10 9,5 10 80 40 9 0,36° v MFS101-06-040-ZYL-HA10-H 31166770
6 10 95 10 100 60 9 0,24° (4 MFS101-06-060-ZYL-HA10-H 31166771
6 10 9.5 10 120 80 9 0,18° v MFS101-06-080-ZYL-HA10-H 31166772
8 16 12,8 16 95 40 - 2,29° v MFS101-08-040-ZYL-HA16-H 31166749
8 16 12,8 16 15 60 = 1,53° v MFS101-08-060-ZYL-HA16-H 31166750
8 16 12,8 16 135 80 - 1,15° (4 MFS101-08-080-ZYL-HA16-H 31166751
8 16 12,8 16 155 100 - 0,92° v MFS101-08-100-ZYL-HA16-H 31166752
8 16 12,8 16 175 120 - 0,76° v MFS101-08-120-ZYL-HA16-H 31166753
10 20 17,8 20 100 40 = 1,58° v MFS101-10-040-ZYL-HA20-H 31166754
10 20 17.8 20 120 60 - 1,05° v MFS101-10-060-ZYL-HA20-H 31166755
10 20 17.8 20 140 80 - 0,79° v MFS101-10-080-ZYL-HA20-H 31166756
10 20 17,8 20 160 100 - 0,63° v MFS101-10-100-ZYL-HA20-H 31166757
10 20 17,8 20 180 120 = 0,53° v MFS101-10-120-ZYL-HA20-H 31166758
12 25 23 24,3 136 80 9 0,591° v MFS101-12-080-ZYL-HA25-H 31166759
12 25 23 243 156 100 9 0,449° v MFS101-12-100-ZYL-HA25-H 31166760
12 25 23 243 176 120 9 0,362° v MFS101-12-120-ZYL-HA25-H 31166761
12 25 23 24,3 196 140 9 0,303° v MFS101-12-140-ZYL-HA25-H 31166762
12 25 23 24,3 216 160 9 0,260° v MFS101-12-160-ZYL-HA25-H 31166763
16 32 29 31,5 160 100 9 0,828° 4 MFS101-16-100-ZYL-HA32-H 31166764
16 32 29 31,5 210 150 9 0,517° v MFS101-16-150-2YL-HA32-H 31166765
16 32 29 315 260 200 9 0,376° v MFS101-16-200-ZYL-HA32-H 31166766
16 32 29 315 310 250 9 0,295° v MFS101-16-250-2YL-HA32-H 31166767
16 32 29 31,5 360 300 9 0,243° v MFS101-16-300-ZYL-HA32-H 31166768

Zubehor
10, 16?120 mm MHC-... UNIQ MillChuck, HA Seite 83
di MHC-... HydroChuck Seite 88
25,32 mm

MaBangaben in mm.



HFS-Wechselkopfhalter

Mit Axialspannsystem
Schaft nach MN 623, dhnlich DIN 1835-A
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Lange Ausfiihrung mit Zylinderschaft
BaumaBe Spezifikation Bestell-Nr.
d] HFS-GroBe d2 h6 |-| |2 |3
15,60 - 18,59 10 20 160 50 110 HFS101SN-10-110-ZYL-HA20-S 30010248
18,60 - 21,29 12 20 179,5 50 129,5 HFS101SN-12-130-ZYL-HA20-S 30010249
21,30 - 23,99 14 20 180,5 50 130,5 HFS101SN-14-131-ZYL-HA20-S 30010250
24,00 - 29,99 16 25 21 60 151 HFS101SN-16-151-ZYL-HA25-S 30010251
30,00 - 39,99 20 25 210 60 150 HFS101SN-20-150-ZYL-HA25-S 30010252
40,00 - 65,00 24 32 266 60 206 HFS101SN-24-206-ZYL-HA32-S 30010253
Kurze Ausfiihrung mit Zylinderschaft
BaumaBe Spezifikation Bestell-Nr.
d1 HFS-GroBe d2 h6 |1 |2 |3
15,60 - 18,59 10 20 99 50 49 HFS101SN-10-049-ZYL-HA20-S 30010256
18,60 - 21,29 12 20 118,5 50 68,5 HFS101SN-12-069-ZYL-HA20-S 30010257
21,30 - 23,99 14 20 119,5 50 69,5 HFS101SN-14-070-ZYL-HA20-S 30010258
24,00 - 29,99 16 25 150 60 90 HFS101SN-16-090-ZYL-HA25-S 30010259
30,00 - 39,99 20 25 149 60 89 HFS101SN-20-089-ZYL-HA25-S 30010260
40,00 - 65,00 24 32 167 60 107 HFS101SN-24-107-ZYL-HA32-S 30010261
Extra kurze Ausfiihrung mit Zylinderschaft
BaumaBe Spezifikation Bestell-Nr.
d HFS-GroBe dy h6 I Iy I3
18,60 - 21,29 12 20 82 50 32 HFS101SN-12-032-ZYL-HA20-S 30078683
Zubehor
MHC-... HydroChuck Seite 88

MaBangaben in mm.

Lieferumfang: Halter mit Gewindespindel und Schraubendreher mit Quergriff.
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HFS-Wechselkopfhalter

Mit Axialspannsystem
Schaft nach MN 623, dhnlich DIN 1835-A

d3

dp h6
dq

I — HA
© I 1 = (I
— u O owesss

Lange Ausfiihrung mit Zylinderschaft

BaumaBe Spezifikation Bestell-Nr.
d] HFS-GroBe d2 h6 d3 |1 |2 |3 |5
16,60 - 19,39 10 20 16 160 50 110 94 HFS111SN-10A-110-ZYL-HA20-S 30026380
19,40 - 21,29 10 20 18,6 160 50 110 94 HFS111SN-10B-110-ZYL-HA20-S 30026488
21,30 - 24,99 12 20 20,5 180,5 50 130,5 114,5 HFS111SN-12-131-2YL-HA20-S 30026489
25,00 - 28,99 14 25 24,2 211,5 60 151,5 132,5 HFS111SN-14-152-ZYL-HA25-S 30026510
29,00 - 32,29 16 25 28,2 210 60 150 131 HFS111SN-16A-150-ZYL-HA25-S 30026511
32,30 - 36,99 16 25 31,5 210 60 150 140 HFS111SN-16B-150-ZYL-HA25-S 30026512
37,00 - 41,19 20 25 36,2 210 60 150 140 HFS111SN-20A-150-ZYL-HA25-S 30026513
41,20 - 44,99 20 25 40,2 210 60 150 140 HFS111SN-20B-150-ZYL-HA25-S 30026514
45,00 - 65,00 24 32 44 266 60 206 195 HFS111SN-24-206-ZYL-HA32-S 30026515
Kurze Ausfiihrung mit Zylinderschaft
BaumaBe Spezifikation Bestell-Nr.
d] HFS-GroBe d2 h6 d3 |‘| |2 |3 |5
16,60 - 19,39 10 20 16 99 50 49 33 HFS111SN-10A-049-ZYL-HA20-S 30026516
19,40 - 21,29 10 20 18,6 99 50 49 33 HFS111SN-10B-049-ZYL-HA20-S 30026521
21,30 - 24,99 12 20 20,5 17,5 50 67,5 51,5 HFS111SN-12-068-ZYL-HA20-S 30026522
25,00 - 28,99 14 25 24,2 150,5 60 90,5 71,5 HFS111SN-14-091-2YL-HA25-S 30026523
29,00 - 32,29 16 25 28,2 149 60 89 70 HFS111SN-16A-089-ZYL-HA25-S 30026525
32,30 - 36,99 16 25 31,5 149 60 89 79 HFS111SN-16B-089-ZYL-HA25-S 30026526
37,00 - 41,19 20 25 36,2 149 60 89 79 HFS111SN-20A-089-ZYL-HA25-S 30026527
41,20 - 44,99 20 25 40,2 149 60 89 79 HFS111SN-20B-089-ZYL-HA25-S 30026528
45,00 - 65,00 24 32 44 167 60 107 96 HFS111SN-24-107-ZYL-HA32-S 30026529
Zubehor
MHC-... HydroChuck Seite 88

MaBangaben in mm.
Lieferumfang: Halter mit Gewindespindel und Schraubendreher mit Quergriff.
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HFS-Wechselkopfhalter

Mit Axialspannsystem mit Radial- und Winkelausrichtung
Modul-AnschlussmaBe nach MN 5000-14

dq

: :"_EII I=a P~

Lange Ausfiihrung mit Modulaufnahme (radial- und winkelausrichtbar)

BaumaBe Spezifikation Bestell-Nr.

dj HFS-GroBe D Iq Iy I3
15,60 - 18,59 10 60 81 68 61 HFS101SN-10-081-MOD-060-S 30010264
18,60 - 21,29 12 60 100,5 87,5 80,5 HFS101SN-12-101-MOD-060-S 30010265
21,30 - 23,99 14 60 101,5 88,5 79,5 HFS101SN-14-102-MOD-060-S 30010266
24,00 - 29,99 16 60 122 109 104 HFS101SN-16-122-M0OD-060-S 30010267
30,00 - 39,99 20 60 121 108 103 HFS101SN-20-121-MOD-060-S 30010268
40,00 - 50,70 24 60 133 120 116 HFS101SN-24-133-MOD-060-S 30010269
50,71 - 65,00 24 80 133 116 12 HFS101SN-24-133-M0OD-080-S 30190195

Ersatzteile fiir Modulaufnahme

Modul-GroBe Zylinderschraube I1SO 4762 (DIN 912) Druckstiick Gewindestift

D

2\ I
i N A N | _ | _/—H
= HE[ H 5
Bendtigte Anzahl Bestell-Nr. GroBe Bestell-Nr. GroBe Bestell-Nr. GroBe
60 4 M5x16-12,9 10003601 10,6x5 10040108 M8x1x8 10040109
80 4 M6x20-12,9 10003619 10,6x5 10040108 M8x1x11,5 10075074
Zubehor
0S-AD-... Moduladapter Seite 109

MaBangaben in mm.
Lieferumfang: Halter mit Gewindespindel, Schraubendreher mit Quergriff, Befestigungsschrauben fiir Modulaufnahme und Teile fiir Winkelausrichtung der Modulaufnahme.
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HFS-Wechselkopfhalter

Mit Axialspannsystem mit Radial- und Winkelausrichtung
Modul-AnschlussmaBe nach MN 5000-14

|
|
]
|

I

Kurze Ausfiihrung mit Modulaufnahme (radial- und winkelausrichtbar)

:"_EII I=a P~

BaumaBe Spezifikation Bestell-Nr.

dy HFS-GroBe D Iq Iy I3
15,60 - 18,59 10 60 49 36 31 HFS101SN-10-049-M0OD-060-S 30027896
18,60 - 21,29 12 60 58,5 45,5 40,5 HFS101SN-12-059-M0OD-060-S 30027897
21,30 - 23,99 14 60 62,5 49,5 445 HFS101SN-14-063-M0OD-060-S 30027898
24,00 - 29,99 16 60 72 59 54 HFS101SN-16-072-MOD-060-S 30027899
30,00 - 39,99 20 60 VAl 58 53 HFS101SN-20-071-M0OD-060-S 30027900
40,00 - 50,70 24 60 84 71 66 HFS101SN-24-084-MOD-060-S 30027901
50,71 - 65,00 24 80 84 67 62 HFS101SN-24-084-M0OD-080-S 30152510

Ersatzteile fiir Modulaufnahme

Modul-GroBe Zylinderschraube I1SO 4762 (DIN 912) Gewindestift

D

2\ I
i N A N | _ | _/—H
= H 5
Bendtigte Anzahl Bestell-Nr. GroBe Bestell-Nr. GroBe Bestell-Nr. GroBe
60 M5x16-12,9 10003601 10,6x5 10040108 M8x1x8 10040109
80 M6x20-12,9 10003619 10,6x5 10040108 M8x1x11,5 10075074
Zubehor
0S-AD-... Moduladapter Seite 109

MaBangaben in mm.

Lieferumfang: Halter mit Gewindespindel, Schraubendreher mit Quergriff, Befestigungsschrauben fiir Modulaufnahme und Teile fiir Winkelausrichtung der Modulaufnahme.
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HFS-Wechselkopfhalter

Mit Axialspannsystem mit Radial- und Winkelausrichtung
Modul-AnschlussmaBe nach MN 5000-14

d3

dy

i et — i S |

:

" :"_{I“:\o P-

Lange Ausfiihrung mit Modulaufnahme (radial- und winkelausrichtbar)

BaumaBe Spezifikation Bestell-Nr.

d] HFS-GroBe D d3 |‘| |2 |3
16,60 - 19,39 10 60 16 81 68 48 HFS111SN-10A-081-MOD-060-S 30026562
19,40 - 21,29 10 60 18,6 81 68 48 HFS111SN-10B-081-MOD-060-S 30026563
21,30 - 24,99 12 60 20,5 101,5 88,5 69,5 HFS111SN-12-102-MOD-060-S 30026564
25,00 - 28,99 14 60 24,2 122,5 109,5 90,5 HFS111SN-14-123-MOD-060-S 30026565
29,00 - 32,29 16 60 28,2 121 108 89 HFS111SN-16A-121-M0OD-060-S 30026566
32,30 - 36,99 16 60 315 121 108 89 HFS111SN-16B-121-M0OD-060-S 30026567
37,00 - 41,19 20 60 36,2 121 108 89 HFS111SN-20A-121-MOD-060-S 30026568
41,20 - 44,99 20 60 40,2 121 108 89 HFS111SN-20B-121-MOD-060-S 30026569
45,00 - 50,70 24 60 44 123 110 95 HFS111SN-24-123-MOD-060-S 30026570
50,71 - 65,00 24 80 44 133 116 110 HFS111SN-24-133-MOD-080-S 30193167

Ersatzteile fiir Modulaufnahme

Modul-GroBe Zylinderschraube I1SO 4762 (DIN 912) Druckstiick Gewindestift

D

2\ I
i N A N | _ | _/—H
&) th i
Bendtigte Anzahl Bestell-Nr. GroBe Bestell-Nr. GroBe Bestell-Nr. GroBe
60 4 M5x16-12,9 10003601 10,6x5 10040108 M8x1x8 10040109
80 4 M6x20-12,9 10003619 10,6x5 10040108 M8x1x11,5 10075074
Zubehor
0S-AD-... Moduladapter Seite 109

MaBangaben in mm.
Lieferumfang: Halter mit Gewindespindel, Schraubendreher mit Quergriff, Befestigungsschrauben fiir Modulaufnahme und Teile fiir Winkelausrichtung der Modulaufnahme.
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HFS-Wechselkopfhalter

Mit Axialspannsystem mit Radial- und Winkelausrichtung
Modul-AnschlussmaBe nach MN 5000-14

d3

d4

Kurze Ausfiihrung mit Modulaufnahme (radial- und winkelausrichtbar)

:"_{I“:\o P-

BaumaBe Spezifikation Bestell-Nr.

d] HFS-GroBe D d3 |‘| |2 |3
16,60 - 19,39 10 60 16 49 36 31 HFS111SN-10A-049-MOD-060-S 30027885
19,40 - 21,29 10 60 18,6 59 46 41 HFS111SN-10B-059-MOD-060-S 30027886
21,30 - 24,99 12 60 20,5 62,5 49,5 44,5 HFS111SN-12-063-MOD-060-S 30027887
25,00 - 28,99 14 60 24,2 72,5 59,5 54,5 HFS111SN-14-073-MOD-060-S 30027888
29,00 - 32,29 16 60 28,2 71 58 53 HFS111SN-16A-071-MOD-060-S 30027889
32,30 - 36,99 16 60 315 71 58 53 HFS111SN-16B-071-MOD-060-S 30027890
37,00 - 41,19 20 60 36,2 il 58 53 HFS111SN-20A-071-MOD-060-S 30027891
41,20 - 44,99 20 60 40,2 81 68 63 HFS111SN-20B-081-MOD-060-S 30027892
45,00 - 50,70 24 60 44 84 7 66 HFS111SN-24-084-MOD-060-S 30027893
50,71 - 65,00 24 80 44 84 67 64 HFS111SN-24-084-M0OD-080-S 30193168

Ersatzteile fiir Modulaufnahme

Modul-GroBe Zylinderschraube I1SO 4762 (DIN 912) Druckstiick Gewindestift

D

2\ I
i N A N | | _/—H
= HE[ H 5
Bendtigte Anzahl Bestell-Nr. GroBe Bestell-Nr. GroBe Bestell-Nr. GroBe
60 4 M5x16-12,9 10003601 10,6x5 10040108 M8x1x8 10040109
80 4 M6x20-12,9 10003619 10,6x5 10040108 M8x1x11,5 10075074
Zubehor
0S-AD-... Moduladapter Seite 109

MaBangaben in mm.

Lieferumfang: Halter mit Gewindespindel, Schraubendreher mit Quergriff, Befestigungsschrauben fiir Modulaufnahme und Teile fiir Winkelausrichtung der Modulaufnahme.
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Schaft HSK-A nach DIN 69893-1
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MaBangaben in mm.

Verwendung: Fiir den Einsatz in der Maschinenspindel zur Aufnahme von KS-Vorsatz-
flansch, Schrumpffutter, Hydrodehnspannfutter, Spannfutter fiir Zylinderschafte oder
Werkzeugen mit Modul-Schaft nach MAPAL Werksnorm.

Ausfiihrung: Durch Gewindestifte ist der Rundlauf einer eingebauten Aufnahme oder
eines Werkzeugs zum Kegelhohlschaft einstellbar.

Lieferumfang: Mit Gewindestiften zum Ausrichten des Rundlaufs, ohne KiihImittelrohr.

Gq
T
- Il
b Il
1
B [T
— 1——@ — o
: I
(-
Y=o
4
HSK-A Modul-GroBe BaumaBe Spezifikation Bestell-Nr.
D
I G G
40 60 60 M5 M8x1 0S-AD-HSK-A050-M0OD060-060-11 30344525
50 60 60 M5 M8x1 0S-AD-HSK-A050-M0OD060-060-11 30319384
50 70 60 M6 M8x1 0S-AD-HSK-A050-M0D070-060-11 30319385
50 80 60 M6 M8x1 0S-AD-HSK-A050-M0OD080-060-11 30319386
63 60 60 M5 M8x1 0S-AD-HSK-A063-M0OD060-060-11 30319387
63 70 60 M6 M8x1 0S-AD-HSK-A063-M0D070-060-11 30319388
63 80 60 M6 M8x1 0S-AD-HSK-A063-M0OD080-060-11 30319389
63 100 65 M8 M10x1 0S-AD-HSK-A063-M0OD100-065-11 30319390
63 17 65 M8 M10x1 0S-AD-HSK-A063-M0OD117-065-11 30319391
80 60 50 M5 M8x1 0S-AD-HSK-A080-MOD060-050-11 30319392
80 70 60 M6 M8x1 0S-AD-HSK-A080-M0OD070-060-11 30319393
80 80 60 M6 M8x1 0S-AD-HSK-A080-MOD080-060-11 30319394
80 100 65 M8 M10x1 0S-AD-HSK-A080-M0OD100-065-11 30319395
80 17 65 M8 M10x1 0S-AD-HSK-A080-M0OD117-065-11 30319396
80 140 75 M10 M10x1 0S-AD-HSK-A080-M0OD140-075-11 30319397
100 60 55 M5 M8x1 0S-AD-HSK-A100-M0OD060-055-11 30319398
100 70 55 M6 M8x1 0S-AD-HSK-A100-M0OD070-055-11 30319399
100 80 55 M6 M8x1 0S-AD-HSK-A100-M0OD080-055-11 30319400
100 100 65 M8 M10x1 0S-AD-HSK-A100-M0OD100-065-11 30319401
100 17 65 M8 M10x1 0S-AD-HSK-A100-M0D117-065-11 30319402
100 140 75 M10 M10x1 0S-AD-HSK-A100-M0OD140-075-11 30319403
Ersatzteile K
(|
Modul-GroBe D Bendtigte @ Gewindestift ingn
Anzahl H }
GroB Bestell-Nr.
roBe estell-Nr. 1
60 - 80 4 M8x1x16 10075355 i
100 - 140 4 M10x1x20 K2865-34 10075099 [

Hinweis: KiihImittelrohr, Codetrager und Hinweise zur Verwechselsicherung siehe

Katalog "SPANNEN".
Wuchtgite: G 2,5 bei

16.000 min™" im Auslieferungszustand.
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Steilkegeladapter

Schaft SK nach ISO 7388-1 Form AD/AF

)
SK Modul-GroBe l1 G G Form Spezifikation Bestell-Nr.
D

30" 60 50 M5 M8x1 AD 0S-AD-SK030-MOD060-050-11 30319771

30" 60 50 M5 M8x1 AF 0S-AD-SK030-MOD060-050-12 30319772
30* 70 50 Mé M8x1 AD 0S-AD-SK030-M0D070-050-11 30319773
30* 70 50 M6 M8x1 AF 0S-AD-SK030-MO0D070-050-12 30319774
40 60 50 M5 M8x1 AD/AF 0S-AD-SK040-MOD060-050-13 10058658
40 70 50 M6 M8x1 AD/AF 0S-AD-SK040-M0D070-050-13 10058660
40 80 55 M6 M8x1 AD/AF 0S-AD-SK040-MOD080-055-13 10058661

40 100 60 M8 M10x1 AD/AF 0S-AD-SK040-MOD100-060-13 10058662
50 60 50 M5 M8x1 AD/AF 0S-AD-SK050-MOD060-050-13 10058669
50 70 50 M6 M8x1 AD/AF 0S-AD-SK050-M0D070-050-13 10058670
50 80 50 M6 M8x1 AD/AF 0S-AD-SK050-MOD080-050-13 10058671

50 100 60 M8 M10x1 AD/AF 0S-AD-SK050-M0D100-060-13 10058672
50 17 60 M8 M10x1 AD/AF 0S-AD-SK050-MOD117-060-13 10058673
50 140 60 M10 M10x1 AD/AF 0S-AD-SK050-MOD140-060-13 10058675

* SteilkegelgrdBe SK30 ist nicht in Kombi-Ausfiihrung AD/AF erhéltlich.

/®

4
}
|

Ersatzteile E ) i

Modul-GréBe D Bendtigte GroBe ® Gewindestift
Anzahl Bestell-Nr.
60 - 80 4 M8 x1x16 10075355
100 - 140 4 M10x1x20 10075099

MaBangaben in mm.

Verwendung: Fiir den Einsatz in der Maschinenspindel zur Aufnahme von KS-Vorsatz- Lieferumfang: Mit Gewindestiften zum Ausrichten des Rundlaufs, ohne Anzugsbolzen.
flansch, Schrumpffutter, Hydrodehnspannfutter, Spannfutter fiir Zylinderschafte oder Hinweis: KiihImittelrohr und Verwechselsicherung siehe Katalog "SPANNEN".
Werkzeugen mit Modul-Schaft nach MAPAL Werksnorm. Wuchtgiite: G 6,3 bei 3.000 min™" im Auslieferungszustand.

Ausfiihrung: Durch Gewindestifte ist der Rundlauf einer eingebauten Aufnahme oder
eines Werkzeugs zum Kegelschaft einstellbar. Grundeinstellung Form AD, falls Form AF
gewiinscht wird, bitte bei der Bestellung angeben.
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Form AD &hnlich ISO 7388-1, mit Plananlage
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SK-FC Modul-GroBe lh G G Spezifikation Bestell-Nr.
D
30 60 50 M5 M8x1 0S-AD-AD-FC030-MOD060-050-11 30630793
30 70 50 M6 M8x1 0S-AD-AD-FC030-M0D070-050-11 30630794
40 60 50 M5 M8x1 0S-AD-AD-FC040-MOD060-050-11 30630796
40 70 50 M6 M8x1 0S-AD-AD-FC040-M0OD070-050-11 30630797
40 80 55 M6 M8x1 0S-AD-AD-FC040-MOD080-055-11 30630798
40 100 60 M8 M10x1 0S-AD-AD-FC040-MOD100-060-11 30630799
50 60 50 M5 M8x1 0S-AD-AD-FC050-MOD060-050-11 30630800
50 70 50 M6 M8x1 0S-AD-AD-FC050-MOD070-050-11 30630801
50 80 50 M6 M8x1 0S-AD-AD-FC050-M0OD080-050-11 30630802
50 100 60 M8 M10x1 0S-AD-AD-FC050-MOD100-060-11 30630803
50 17 60 M8 M10x1 0S-AD-AD-FC050-M0D117-060-11 30630804
50 140 60 M10 M10x1 0S-AD-AD-FC050-M0D140-060-11 30630805

Hw\

,,7,%),,,‘ i

Ersatzteile @
Modul-GréBe D Bendtigte GroBe ® Gewindestift
Anzahl Bestell-Nr.
60 - 80 4 M8x1x16 10075355
100 - 140 4 M10x1x20 10075099

MaBangaben in mm.

Verwendung: Fiir den Einsatz in der Maschinenspindel zur Aufnahme von KS-Vorsatz-
flansch, Schrumpffutter, Hydrodehnspannfutter, Spannfutter fiir Zylinderschafte oder
Werkzeugen mit Modul-Schaft nach MAPAL Werksnorm.

Ausfiihrung: Durch Gewindestifte ist der Rundlauf einer eingebauten Aufnahme oder
eines Werkzeugs zum Kegelschaft einstellbar. Grundeinstellung Form AD, falls Form AF
gewiinscht wird, bitte bei der Bestellung angeben.

Lieferumfang: Mit Gewindestiften zum Ausrichten des Rundlaufs, ohne Anzugsbolzen.
Hinweis: KiihImittelrohr, Codetrager und Hinweise zur Verwechselsicherung siehe
Katalog "SPANNEN".

Wuchtgiite: G 6,3 bei 3.000 min™" im Auslieferungszustand.
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Steilkegeladapter

Schaft BT nach ISO 7388-2 Form JD (JIS B 6339)

Gq
N /] 1T
- il
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4
BT Modul-GroBe BaumaBe Spezifikation Bestell-Nr.
D
I G G,
30 60 40 M5 M8x1 0S-AD-BT030-M0OD060-040-11 30320084
30 70 40 M6 M8x1 0S-AD-BT030-MOD070-040-11 30320085
40 60 55 M5 M8x1 0S-AD-BT040-MOD060-055-11 30320086
40 70 55 M6 M8x1 0S-AD-BT040-MOD070-055-11 30320087
40 80 65 M6 M8x1 0S-AD-BT040-M0OD080-065-11 30320088
40 100 70 M8 M10x1 0S-AD-BT040-M0OD100-070-11 30320089
50 60 70 M5 M8x1 0S-AD-BT050-M0OD060-070-11 30320095
50 70 70 M6 M8x1 0S-AD-BT050-M0OD070-070-11 30320096
50 80 70 M6 M8x1 0S-AD-BT050-MOD080-070-11 30320097
50 100 70 M8 M10x1 0S-AD-BT050-M0OD100-070-11 30320098
50 17 80 M8 M10x1 0S-AD-BT050-MOD117-080-11 30320099
50 140 80 M10 M10x1 0S-AD-BT050-M0OD140-080-11 30320100
®
T NATT 17
iR iE
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Ersatzteile
.. Bendtigte .. ® Gewindestift
Modul-GréBe D Anzahl GroBe Bestell-Nr.
60 - 80 4 M8x1x16 10075355
100 4 M10x1x20 10075099
n7 4 M10x1x20 10075099
140 4 M10x1x20 10075099

MaBangaben in mm.

Verwendung: Fiir den Einsatz in der Maschinenspindel zur Aufnahme von HSK-Werkzeugen.

Lieferumfang: Mit Standard KS-Spannpatrone und Abdeckring. Ohne Anzugsbolzen.

Ausfiihrung: Zuldssige Rundlaufabweichung des Kegelschaftes zum HSK-Innenkegel = 3 ym.

Hinweis: Spannpatronen, Abdeckringe und Anzugsbolzen siehe Katalog "SPANNEN".
Wuchtgiite: G 6,3 bei 3.000 min™" im Auslieferungszustand.



Steilkegeladapter

Schaft "CAT" nach ASME B5.50-1994
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CAT Modul-GroBe BaumaBe Spezifikation Bestell-Nr.

D
1 G G,

30 60 50 M5 M8x1 0S-AD-CAT030-MODO060-050-11 30320124
30 70 50 M6 M8x1 0S-AD-CAT030-MOD070-050-11 30320125
40 60 50 M5 M8x1 0S-AD-CAT040-MODO060-050-11 30320126
40 70 50 M6 M8x1 0S-AD-CAT040-M0OD070-050-11 30320127
40 80 55 M6 M8x1 0S-AD-CAT040-M0OD080-055-11 30320128
40 100 60 M8 M10x1 0S-AD-CAT040-MOD100-060-11 30320129
50 60 50 M5 M8x1 0S-AD-CAT050-MOD060-050-11 30320135
50 70 50 M6 M8x1 0S-AD-CAT050-M0D070-050-11 30320136
50 80 50 M6 M8x1 0S-AD-CAT050-M0OD080-050-11 30320137
50 100 60 M8 M10x1 0S-AD-CAT050-MOD100-060-11 30320138
50 17 60 M8 M10x1 0S-AD-CAT050-M0OD117-060-11 30320139
50 140 60 M10 M10x1 0S-AD-CAT050-M0OD140-060-11 30320140

MaBangaben in mm.

Verwendung: Fiir den Einsatz in der Maschinenspindel zur Aufnahme von HSK-Werkzeugen.

Lieferumfang: Mit Standard KS-Spannpatrone und Abdeckring. Ohne Anzugsbolzen.

Ausfiihrung: Zuldssige Rundlaufabweichung des Kegelschaftes zum HSK-Innenkegel = 3 um.

Hinweis: Spannpatronen, Abdeckringe und Anzugsbolzen siehe Katalog "SPANNEN".
Wuchtgiite: G 6,3 bei 3.000 min™" im Auslieferungszustand.
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Ersatzteile und Zubehor
HFS-System

e B

Gewindespindel fiir Axialspannsystem Priifdorne (Ausrichthilfe)
HFS-GroBe Ohne KiihImitteldurchgang ~ Mit KiihImitteldurchgang HFS-GroBe l1 D Bestell-Nr.
Gewindespindel MN 618 Gewindespindel MN 618
Bestell-Nr. Bestell-Nr.
10 10024720 10025194 10 70 15 30036468
12 10024721 10025195 12 80 20 30036469
14 10024721 10025195 14 80 20,5 30036470
16 10024722 10025196 16 80 23,2 30036471
20 10024722 10025196 20 80 29,3 30036472
24 10024723 10025198 24 80 39 30036473

Schraubendreher mit Quergriff Kegelwischer fiir HFS-Innenkegel
HFS-GroBe Kurze Ausfiihrung Lange Ausflihrung HFS-GroBe Bestell-Nr.
GroBe Bestell-Nr. GroBe Bestell-Nr.
10 SW2,5 x 100 10006233 SW2,5 x 200 10032722 10 10029989
12 SW3 x 100 10006234 SW3 x 200 10025313 12 10029990
14 SW3 x 100 10006234 SW3 x 200 10025313 14 10030002
16 SW4 x 100 10006235 SW4 x 200 10018010 16 10030003
20 SW4 x 100 10006235 SW4 x 200 10018010 20 10030004
24 SW5 x 100 10006236 SW5 x 200 10013350 24 10030005

Drehmomentschliissel, Klingen und Sechskant-Einsitze

HFS- SW Drehmomentschliissel Klingen und Sechskant-Einsatze fiir Drehmomentschliissel
GroBe
Drehmoment Ausflihrung Antrieb Bestell-Nr. | [mm] I1 [mm] Antrieb Bestell-Nr.
10 25 4 Nm fest — mit Klinge - 10044842 175 70 Klinge 10044839
12 3 6 Nm einstellbar - ohne Einsatz 1/4" 10040125 55 30 Einsatz 1/4" 10040122
14 3 6 Nm einstellbar - ohne Einsatz 1/4" 10040125 55 30 Einsatz 1/4" 10040122
16 4 15 Nm einstellbar - ohne Einsatz 3/8" 10040126 60 35 Einsatz 3/8" 10040123
20 4 15 Nm einstellbar - ohne Einsatz 3/8" 10040126 60 35 Einsatz 3/8" 10040123
24 5 20 Nm einstellbar - ohne Einsatz 3/8" 10040126 70 45 Einsatz 3/8" 10040124

Drehmomentschliissel und Sechskant-Einsétze erst ab HFS-GroBe 12 bzw. SW 3.

MaBangaben in mm.
Ausfiihrung: Zuldssige Rundlaufabweichung des zylindrischen Teils zur HFS-Schnittstelle max. 0,002 mm.



Ersatzteile und Zubehor
HSK-A 63

Kiihimittelrohre nach DIN 69895
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Blindschrauben

HSK BaumaBe Bestell-Nr. HSK BaumaBe Bestell-Nr.
G dy dy G L SW

63 M18x1 12 8 30326006 63 M18x1 11,5 8 30326078

100 M24x1,5 16 12 30326008 100 M24x1,5 15,5 12 30326074

Lieferumfang: KiihImittelrohr mit zwei O-Ringen und Uberwurfmutter.

Ausfiihrung: Leichtgéngige Winkelbeweglichkeit 1° selbstzentrierend, axial abgedichtet.

Hinweis: Ausgefiihrt entsprechend DIN 69895. Dichtheit getestet bis 80 bar.

Montageschliissel

HSK di Fiir Blindstopfen/Adapterrohr der
KS-Spannpatronen fiir MMS-Anwendungen
Spezifikation Bestell-Nr.
63 17 MAT-HSK-A063-1 10040110
100 22 MAT-HSK-A100-1 10074775

Verwendung: Zur Montage und Demontage von KiihImittelrohren.

MaBangaben in mm.

Verwendung: Zum VerschlieBen der Gewindebohrung in HSK-Werkzeugschéften, wenn
kein KiihImittelrohr zum Einsatz kommt.

Ausfiihrung: Mit Nylok-Einsatz zur Schraubensicherung.

Werkstoff: Rostbestandiger Stahl.
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Bezeichnungsschliissel
Fraser mit Wendeschneidplatten

| SM 9 0

—

Frasertyp Innenkiihlung Gesamtldnge in mm *
ISM Y:g';?bslgrg;rjff\;“ﬂ"t WS 0 AuBere Kiihmittelzufuhr 15  Gesamtlinge = 115 mm
IMH :;I}zr;f;\;%rlsec&uobjlrjsljgc 1 i Ml * Nur bei Frasern mit HA-/HB-Schnittstelle
IcM Eckfraser mit WSP

Indexable Corner Mill

Anstellwinkel | Einbaulage

Werkzeugdurchmesser in mm

032 Fraser-@ = 63 mm

00 0°

0° - konische Ausfiihrung
(nur bei Schaftfriser)

0° - zylindrische Ausfiihrung
20 aus Vollhartmetall
(nur bei Schaftfraser)

90 90°

95 95°
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R - X P

19

Aufnahme [ Schnittstelle (Beispiele) Zdhnezahl effektiv (eff.) (Beispiel) Wendeschneidplatte
u Zahnezahl eff. = 2
CA16 Fraserdorn-@ = 16 mm 72 zweistellig, bei HA-/HB-Schnittstelle 1. Stelle Plattenform
CA22 Fraserdorn-@ = 22 mm 202 Zéih.neza.hl Gipeies 2. Stelle Freiwinkel
dreistellig
CA27 Fraserdorn-@ = 27 mm 3. Stelle Toleranz
CA32 Fraserdorn-@ = 32 mm 4. Stelle Plattentyp
HB16 izlrlrr;dﬁgschaft-ﬂ =16 mm 5.+6. Stelle  PlattengréBe
Drehrichtung

HB20 Zylinderschaft-@ = 20 mm R Rechts

Form HB
HB25 Zylinderschaft-@ = 25 mm L Links

Form HB

Zylinderschaft-@ = 32 mm
sl Form HB
HB35 Zylinderschaft-@ = 35 mm

Form HB
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Bezeichnungsschliissel
Radial-Wendeschneidplatten
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P K T |1

4

O 8

—

Plattenform Toleranz Plattentyp PlattengroBe
C (80°) d m s gﬂ% Inkreis ]
= - 7
g -, O] o
[ — @ ] Gmt ©
N\ | T 1
L (90°) 40°- 60°
d [mm] m [mm] s [mm] (/—\7 d [mm] X S
TA—7
Ym? 6,75 - 06
G +0,025 40,025 40,13 W
R 9,35 1 -
10,2 - 10
H +0,013 +0,013 +0,025
14,7 - 14
5 (90°) von 0,05 18,7 - 18
K +0,013 +0,025
bis +£0,15*
von £0,05 von £0,08
X (90°) M +0,13 |

U

bis +0,15* bis +£0,20*

*Toleranz abhdngig von der PlattengroBe

Freiwinkel

Plattendicke

Eckenradius

s [mm] :
X S
Kenn- Az ,
zahl '#,‘ 7
B ]
Kennzahl  r[mm]
A-A

02 4,7 2,5% 04 0,4
04 4,7 4,86 08 0.8
05 4,7 5%/5,2 10 1,0
06 4,7 6" 12 1.2
* Hochvorschubbearbeitung 15 1,5
16 1,6
20 2,0
30 3.0

40

4,0
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R -M3 3 -HP 9920

—

Schneidrichtung Schneidenausfiihrung Schneidstoff
R .
-— Technologie Schnelgkanten- Anwendung HP990
ausfiihrung HP993
HP995
rechts MMS Allgemeine Bearbeitung
N
T NeoMill-4-HiFeed90 SMH Instabile Bedingungen
SMS Prazise Bearbeitung
neutral
Technologie S Anwendung

ausfiihrung

NeoMill-Titan M33 Mittlere Bearbeitung
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Bezeichnungsschliissel
Vollhartmetall- und Wechselkopffraser

SSCM 940-1200 A Zo03

|
o o li

Frasertyp Werkzeugdurchmesser x 0,01 mm Zéhnezahl

Wechse”(opffréser 1200 12,00 mm Z01 Zdhnezahl = 1

il Complete Performance Milling

202 Zahnezahl = 2

SCM Vollhartmetallfraser

Solid Carbide Milling 703 Z3hnezahl = 3
207 Zdhnezahl =7
Schneidenldnge *
MV Vielzahn, mittlere Verzahnung
A 0-5mm
6V Vielzahn, grobe Verzahnung
B 51-10 mm
Baureihe
C 10,1 - 15 mm
Spezifische Kennung
D 15,1 - 20 mm
E 20,1 - 25 mm

Bezeichnungsschlissel Vollhartmetallbohrer

s¢p 10 O0-2000-2 -2 -

Bohrertyp Baureihe  KiihImittelzufuhr Werkzeugdurch- Anzahl Anzahl

SCD: Vollhartmetallbohrer 0= .éiuBere Kuhlmittelzufuhr messer x 0,01 mm Schneiden FUhrungsfasen
1 = innere KiihImittelzufuhr

* Nur bei Frasertyp SHM
** Angabe entfallt bei Frasertyp CPM
*** Bei Frasertyp CPM entspricht Schaftform der CFS-TrennstellengroBe
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Schneidrichtung ** GroBe der SEA x 0,01 mm Bearbeitungstiefe Schneidstoff
L Links _ 3 3xD Hartmetall
0024 0,24 mm (Beispiel) HC CVD-beschichtet
R Rechts 4 4xD
Bei scharf nur ,-"; keine Angabe HP Hartmetall
liber GroBe 5 5xD PVD-beschichtet

Schneideckenausfiihrung (SEA)

Schaftform **

R Radius HA Zylinderschaft Form HA
F Fase HB Zylinderschaft Form HB
S Scharf A6 HSK-A63
S4 SK40
B4 BT40
06 CFS-TrennstellengroBe 06

HU Hartmetall unbeschichtet

HA O

Spitzenwinkel

Schaftform Bohrtiefe
2. B: 05 = 5xD

Schneidstoff

HU: Hartmetall unbeschichtet
HP: Hartmetall PVD-beschichtet
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Bezeichnungsschliissel FixReam-Reibahlen

Baureihe Durchmesser Toleranz
FXR 510 G ¢ 20 O 00 -3
n
] I I I [ 1
Bohrungsart: Bohrungsdurchmesser IT oder AbmaBe in pm
0|2 = Durchgangs- (Beispiel: +30+10)
bohrung Angabe oder bei G-Variante

3|5 = Grund- Werkzeugschleifdurchmesser Angabe der Fertigungs-

FixReam bohrung (Stelle wird nur bei G-Variante belegt) toleranz des Werkzeug-

schleifdurchmessers
zum Beispiel -3pm

Ausfiihrungen: Schréagungswinkel der Schneiden:
Vollhartmetall 0 = Gerade genutet
1 = Linksschrdg genutet

Bezeichnungsschliissel HPR-Wechselkopfreibahlen

Baureihe Durchmesser Toleranz
HPR 150 G g 20. 000 H7
I I
Bohrungs- oder Werkzeugdurchmesser IT oder AbomaBe in pm
(Beispiel: +30+10)

HPR-Wechsel- Schréagungswinkel
der Schneiden:
0 = Gerade genutet bis g 65,000 mm

kopfreibahle

Ausfiihrungen: 1 = Linksschrdg genutet bis ¢ 65,000 mm

1 = Feste Reibahle = Linksschrdg bis ¢ 18,590 mm G = Angabe Werkzeugdurchmesser

2 = Feinjustierbare 5= Grundbohrung bis g 65,000 mm Stelle wird nur bei C- und G-Varianten belegt
Reibahle = Grundbohrung bis @ 21,290 mm

Anschnittgeometrien und Spanwinkel Mehrschneidenreibahle

Baureihe FXR, HPR

Anschnitt Spanform/Spanwinkel
G tri Anschnitt tri
eometrie nscnnittgeometrie SpanWinkeI
Bezeichnung Geometrie
= Bezeichnung Winkel
'.——‘
. 0A 0°
\/30 MF 30°
1G 6°
™ 13°
A
2G 6° (fiir Grundbohrung)
\/45" MO 45°
X
t
MT 60°

60°

x = Anschnittldnge




Anschnitt [Lead]

Schneidstoff [Cut]
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MF 1M

- HP 6

Anschnittform und Spanwinkel:

Anschnitt [Lead]

Schneidstoff:

MF1M Erkldrung der Anschnitt- HP625
MTOA geometrien siehe unten.

Schneidstoff [Cut]

MO 2 G

- HP 6

Anschnittform und

Schneidstoff:

Spanwinkel: HP625
MO02G Erkldrung der
MF1G Anschnittgeometrien

siehe unten.

Ubersicht Baureihe | Durchmesserbereich | Anschnittbezeichnung | Anschnittlinge

125

. Anschnitt- Durchmesser- Anschnitt-
Baureihe ) X -
bezeichnung bereich ldnge x
MF 7,00 - 65,00 1,40
HPR
MO 7,00 - 65,00 0,60

. Anschnitt- Durchmesser- Anschnitt-
Baureihe X ) -
bezeichnung bereich ldnge x
3,701 - 6,200 0,90
MF 6,210 - 12,200 1,20
12,210 - 20,200 1,50
FXR 3,701 - 6,200 0,30
6,210 - 10,700 0,40
MT
10,710 - 16,200 0,50
16,210 - 20,200 0,60
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Bezeichnungsschlissel
Spannfutter

MHC-HSK-AO0G63-038 -

Typ Aufnahmeschaft Spanndurchmesser
(max. Spann-g)

HTC  HighTorque Chuck HSK-A ';;’msi\haﬁkege'
wHC e MOD el

MTC ffhher:‘r;“o"cf;‘:‘tctg VL Zylinderschaft
e S eon s Sckifom
e o o Sl s
e P prc gl fom amic
MSC Synchro-

Gewindefutter

Aufsteckfraserdorn

e schwingungsgedampft

MCA Aufsteckfraserdorn

Folgende Konfigurationen sind moglich:

VS: Verwechselsicherung
FB: Feingewuchtet

FAS: Fraseranzugsschraube
BC: Chipversion

CT: Kiihlmittelrohr

Auskragldnge



Kiihlschmier-
stoffeintritt

0  ohne

1 intern

2 seitlich (SK)

3 seitlich
kombiniert

Ausrichtung

Langeneinstellung

A axiale
Lingeneinstellung

R radiale
Lingeneinstellung

W ohne
Ldngeneinstellung

intern und

ohne Ausrichtung

Radial- und
Winkelausrichtung

Ausfiihrungen mit Codetrager
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Alle Futter HSK-A sind als Chipversion verfligbar:

- Balluff
- Siemens
- Boie

Verfligbare Codetrager RFID siehe Kapitel Zubehér,
Ersatzteile und Messmittel.

127
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Bezeichnungsschliissel
MFS-Fraskopfhalter

MF S 2 0 1

N - MO 8

H | | —
Haltertyp Baureihe KiihImittelzufuhr Ausflihrung
MFS Frésk_opfhahlter 10 Zylindrische Ausfiihrung 0 AuBere KiihImittelzufuhr N Normalausfiihrung
Metric Fitting System
20 Konische Ausfiihrung

1 Innere KiihImittelzufuhr |

MFS-TrennstellengroBe

Metrisches ISO

G Gewinde M8 (Beispiel)
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129 - HSK-A100 S

— -

Auskragldnge in mm Schaftart und -groBe Material

070 70 mm (Beispiel) HSK-A100  Hohlschaftkegel Form A S Stahl

ZYL-HA16  Zylinderschaft Form HA Gr6Be 16 H Hartmetall

129
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Bezeichnungsschliissel
HFS-Wechselkopfhalter

] ] l—

HFS Ausfiihrung Ausfiihrung Auskraglange in mm
(gerundet)

Head Fitting System 10 Durchgangsbohrung N Normalausfiihrung

n Grundbohrung :E

Innenkiihlung Spannsystem %:

0 Ohne Innenkiihlung S Gewindespindel

1 Mit Innenkiihlung R Radialspanner

Codierung nur fiir Grundloch-
varianten bei gleicher HFS-GroBe

A = kleinerer g-Bereich

B = groBerer g-Bereich

HFS-TrennstellengroBe

10, 12, 14, 16, 20, 24
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]

Schaftart und -groBe Material
HSK-A063 S Stahl
HSK-C063 D Densimet
ZYL-HA20 H Vollhartmetall
ZYL-HA25

ZYL-HA32

MOD 060

MOD 080

MOD 100
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Anwendungshinweise Frasen —
/Zweiachsiges Schrageintauchen

Zweiachsiges Schriageintauchen - linear (Vollnut)

| |
Umfangsschneide Stirnschneide Innenliegende Schneide
(nacheilend)
[y
I
Il -
I It
1 | o |
M | o |
1l L e
F===E*===x
/ Hh \
/ L \
VNN ’ H‘ ‘
& 77 A\ riif/\‘kiiiﬂ
! b /j’%\k\ /o
) ! F*/vi} ”\\ -
pt R
! G
Rampenwinkel a:
Der maximale Eintauchwinkel a ist vom Werkzeug abhédngig.
Beim zweiachsigen Schrigeintauchen laufen verschiedene Zerpanungsprozesse
gleichzeitig ab:
a) Zerspanung am gesamten Umfang des Werkzeugs (periphere Zerspanung) mit
vorauseilender Wendeplatte.
b) Zerspanung an der Stirnseite des Frisers mit vorauseilender Wendeplatte.
¢) Zerspanung an der Stirnseite des Frasers mit nacheilender Wendeplatte.
Maximaler Eintauchwinkel fiir NeoMill-Fraser
Tauchfrasen Fraserdurchmesser Maximaler Eintauchwinkel [°]
[mm]
XPKT11 SDMT06 SDMT10 SDMT14 SDMT18
16 = 9 = = =
20 - 4,8 - - -
25 - 3 4,4 = =
32 4 2 29 - -
35 - 1,7 - - -
g 40 3 = 2 = =
o 50 2.2 - 1.5 2,4 -
52 - - 1.1 1.7 -
— ] 63 1,7 - 1,1 1,7 -
66 = = 0,8 13 =
80 1.3 - 0,8 1.3 2,5
100 1 - - 1 2
125 - - - 0,7 1,6
160 = = = = 1.3

200 - - - - 1




Vorschubwerte Kompensation

Arbeitsgange mit geringer radialer Schnitttiefe,
wie das Frésen einer Schulter, erfordern eine
Korrektur des Vorschubs an der Schneide beim
Eintritt in das Werkstick.

Der empfohlene Vorschub pro Zahn f, variiert

je nach Fraserdurchmesser und Arbeitseingriff,
also dem radialen Eingriffsverhaltnis des Frasers
ae/D. Wenn dieser kleiner als 50 Prozent ist,
verringert sich die maximale Spandicke relativ
zum Vorschub f,. Der Vorschub kann mit Hilfe des
Korrekturfaktors im nachfolgenden Diagramm, je
nach a./D-Verhiltnis, erhht werden.

Vorschubwerte Kompensation

f, gemiaB Schnittwertempfehlung

de [0/0]
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f2 progr.

133

ae

Zu programmierender Vorschub [mm]

Beispiel:

D =20 mm

ae =2mm

f, = 0,1 mm/Zahn
a/D =10%

f2 progr. = 0,17 mm/Zahn
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Anwendungshinweise Frasen —
Trochoides Frasen — Grundlagen

Definition

Das trochoide Frésen ist eine Frasstrategie mit dem Ziel die Prozesskrafte
zu senken und gleichzeitig die Zeitspanvolumina zu steigern. Durch
eine Uberlagerung der Vorschubbewegung mit einer Kreisbewegung des
Werkzeugs kdnnen die Eingriffsbedingungen positiv beeinflusst werden.
Es kommt zu einem zyklischen Materialabtrag mit veranderlichen und
auf den Werkzeugeinsatz abstimmbaren Eingriffsbedingungen sowie
variablen Spanungsbreiten entlang der Kreisbahn des Werkzeugs.

Beispiel Vollnutfrasen

Konventionelles Frasen

Bei einer Schruppbearbeitung im Vollschnitt sind die Eingriffsbedingun-
gen des Frasers auf einen Umschlingungswinkel von 180° festgelegt.

Dieser fiihrt neben der Erzeugung langer Spane aufgrund des langen
Zahneingriffs zu einer vergleichsweise hohen thermischen Belastung
des Werkzeugs. Der daraus resultierende groBe Spanungsquerschnitt
hat wiederum hohe Zerspankrafte zur Folge, wodurch prozessstabile
Zustelltiefen, Vorschiibe und Schnittgeschwindigkeiten limitiert sind.

J4
- g

ap: klein (Schnitttiefe ~1xD)
ae: groB (1xD)

f,: klein

Vei niedrig

Trochoides Frasen

Die spezifische Kinematik des trochoiden Frasens ermdglicht es, auf-
grund einer Uberlagerung der Vorschubbewegung mit einer Kreisbewe-
gung des Werkzeugs, die Eingriffsbedingungen positiv zu beeinflussen.
Der Eingriffswinkel ist entsprechend gering.

Dieser Technologieansatz hat zur Folge, dass eine verringerte Spa-
nungsbreite und Schnittldnge zu deutlich reduzierten Prozesskraften
fiihren. Hierdurch ist es wiederum mdglich, groBere Schnitttiefen zu
realisieren.

ap: groB (Volle Ausnutzung der Schneidenlange méglich)
ae: klein
f,: groB
v¢: hoch



Trochoides Frasen — im Detail

Trochoides Frasen - Kreisbahn

Fiir den Fall einer Kreisbahn mit konstantem Radius
variieren die Umschlingungswinkel an der ein-
greifenden Werkzeugschneide je nach absoluter
radialer Zustellung innerhalb einer Umdrehung.

- Eingriffsbedingungen dndern sich standig
- optimaler Arbeitsbereich des Frasers

- begrenzt auf einen kleinen Bereich

- geringes Spanvolumen

- erhdhte Schwingungsneigung

- erhdhter Werkzeugverschleil3

Trochoides Frasen -
Optimierte Bahnkurve

Durch eine angepasste Bahnbewegung des
Werkzeugs konnen die Eingriffsverhdltnisse des
Frasers in jedem Punkt der Bahn liber nahezu die
gesamte Bearbeitung konstant gehalten werden.
Somit kann der Frésprozess stets am Optimum
betrieben werden. Innerhalb einer Bahn wird der
Vorschub so angepasst, dass die Spanmittendicke
konstant bleibt.

- konstante Eingriffsbedingungen
- konstantes Kraftniveau

- geringerer Werkzeugverschleil3
- maximales Zeitspanvolumen

Vorschubbewegung -
Optimierter Luftschnitt

Fiir eine ganzheitliche Prozessoptimierung miis-
sen neben der Werkzeugbahn wéhrend des Ein-
griffs auch die Verfahrbewegungen im Luftschnitt
betrachtet werden. Ziel ist es, nach dem Austritt
des Frasers aus dem Material eine moglichst ra-
sche Bewegung zum néchsten Eintrittspunkt zu
realisieren. Da die Ausfiihrung einer Kreisbahn an
dieser Stelle nicht von Vorteil ist, wird in Abh&dn-
gigkeit der Dynamik der Maschine ein mdglichst
direkter Anfahrweg gewahlt.

TITANZERSPANUNG | Technischer Anhang

135

Umschlingung in Abhéngigkeit der Bahnposition und des Bahnradius

Vorschubrichtung

63,5°

:
!
Jf‘i

7P

_________ ~«—— Optimaler

25, Arbeitsbereich

—r1=25
—r1=3

—r=05
—r1=1

M=15
r=2

Umschlingung in Abhéng-
igkeit der Bahnposition
- Kreisbahn

T T
20 40

T T T T T
60 80 100 120 140

Fraserposition der trochoiden Bahn [°]

Umschlingung in Abhéngigkeit der Bahnposition -
konventionelle Kreisbahn und optimierte Bahnkurve

180

Optimaler
Arbeitsbereich

— Kreisbahn ae konstant

— Optimierte trochoide Bahnkurve
Spannmittendicke konstant
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igkeit der Bahnposition
- Optimierte Bahnkurve
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HINWEISE
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100

- Das trochoide Frasen setzt neben

einem

modernen CAM-System oder einer modernen

Maschinensteuerung auch ein mdglichst

dynamisches Bearbeitungszentrum voraus.

- Die volle Leistungsfahigkeit wird durch die

Verwendung von OptiMill-Frasern der Tro-

choid-Baureihe erreicht.

q 2 q e _ 22 Ist abhangig vom Eingriffsverhltnis a¢/D und

Emgrlffswmkel ¢ = [ ] cos¢ =1 - D wird je nach Werkstoff begrenzt.
Wird beim trochoiden Frésen durch dynamische
Spanmittendicke hy, - [mm] hp =Ty de Vorschiibe nahezu konstant gehalten.
D Die Spanmittendicke wird bei ¢/2 gemessen.

Vorschub £ [mm] Eingeschrinkte Variable, wird wihrend der
pro Zahn Zahn Bearbeitung durch CAM-System angepasst.

Bt 5 Wird sténdig von der CAM-Software neu be-
Eingriffsbreite  ae = [mm] rechnet und begrenzt den Eingriffswinkel .
Werkzeug-

g D =[mm]

durchmesser
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Handhabungshinweise Spannen -
Hydrodehnspannfutter

Priifung der Mindestumdrehungen

1. Werkzeugprifling und Aufnahmebohrung reinigen und entfetten
O (fiir mehr Informationen siehe Kurzanleitung des entsprechenden
Hydrodehnspannfutters).

2. Werkzeugpriifling in das zu priifende Spannfutter einsetzen.

3. Spannschraube so lange mit einem Innensechskantschliissel
drehen, bis sich der Werkzeugpriifling im Spannfutter nicht mehr
von Hand drehen l4sst (siehe Abbildung 1).

4. Spannschraube bis zum Anschlag mit einem Innensechskant-
schliissel anziehen und dabei die Mindestumdrehungen - siehe
Bedienungsanleitung - beachten.

Abbildung 1:
Spannschraube und Werkzeugpriifling drehen.

Werkzeugpriifling

Bestell-Nr. Spezifikation

Abbildung 2:

Spannschraube anziehen und Mindestumdrehungen beachten. 31212898 Priifdorn 83x70 mm min. Umdrehung TU zylindrisch
31212910 Priifdorn 4x70 mm min. Umdrehung TU zylindrisch
31212911 Priifdorn 85x70 mm min. Umdrehung TU zylindrisch
30844163 Priifdorn 86x70 mm Drehmoment TU
30844164 Priifdorn 8x70 mm min. Drehmoment TU
30844166 Priifdorn 810x70 mm min. Drehmoment TU
30844167 Priifdorn 812x70 mm min. Drehmoment TU
30844168 Priifdorn 814x70 mm min. Drehmoment TU
30844170 Priifdorn 16x70 mm min. Drehmoment TU
30844171 Priifdorn 18x70 mm min. Drehmoment TU
30844173 Priifdorn 820x70 mm min. Drehmoment TU

30844174 Priifdorn 825x100 mm min. Drehmoment TU

30844175 Priifdorn 832x100 mm min. Drehmoment TU
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Handhabungshinweise Spannen -
KS-Vorsatzflansch

Montage und Ausrichtung von KS-Vorsatzflanschen
und MAPAL Modulaufnahmen mit Radial- und Winkelausrichtung

1. Planflachen von Vorsatzflansch und Adapter reinigen. 2. Vorsatzflansch einfiigen. Befestigungsschrauben 3. Kegel und Planfldche von Priifdorn beziehungsweise
Darauf achten, dass die Planfldche der Ausrichtschraube anlegen. Werkzeug sorgfaltig reinigen. Priifdorn beziehungsweise
nicht iiber die Planfldche des Vorsatzflansches ragt. Werkzeug einsetzen.

4. Messuhr an der Rundlaufkontrollstelle in Position brin- 5. Zur Winkelausrichtung die Messuhr an der oberen 6. Nachdem die Winkelausrichtung auf < 3 pm eingestellt
gen. Bei MAPAL Werkzeugen kann auch am HSK-Bund Kontrollstelle beziehungsweise ca. 100 mm von der ist, Radialausrichtung an der Rundlaufkontrollstelle
ausgerichtet werden. Tiefsten Messpunkt aufnehmen Trennstelle entfernt positionieren. Winkelausrichtung am Bund nochmals kontrollieren und gegebenenfalls
und Messuhr auf ,null” bringen. Radialausrichtung mittels der Ausrichtschrauben vornehmen. Die Ausricht- korrigieren. Sollte die Radialausrichtung korrigiert wer-
vornehmen. schrauben nach der Betétigung nicht entspannen. den miissen, anschlieBend auch die Winkelausrichtung

nochmals kontrollieren.

Anzugsmomente
NenngréBe Moduldurchmesser [mm] Befestigungsschraube Anzugsmoment [Nm]
HSK32 60 ISO 4762 - M5x16 - 12.9 8,7
HSK40 70 ISO 4762 - M6x20 - 12.9 15
HSK50 80 ISO 4762 - M6x20 - 12.9 15
HSK63 100 ISO 4762 - M8x25 - 12.9 36
HSK80 17 ISO 4762 - M8x25 - 12.9 36
HSK100 140 ISO 4762 - M10x30 - 12.9 72
Als Basis der maximalen Anzugsmomente fiir Zylinderschrauben nach DIN 912 gilt MAPAL verwendet ausschlieBlich Zylinderschrauben nach ISO 4762

die allgemeine DIN-Norm der Festigkeitsklasse 10.9. mit der Festigkeitsklasse 12.9.
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Handhabungshinweise Spannen -
Flachenspannfutter MillChuck, HB

Spannen eines Werkzeugs

Information:
Nur unbeschaddigte und gratfreie Werkzeuge spannen.

Ny —

1. Die Aufnahmebohrung und den Werkzeugschaft Information:
reinigen (Position 1). Fiir eine korrekte Werkzeugspannung muss die HB-Flache
des Werkzeugs zur Spannschraube gerichtet sein.

2. Das Werkzeug mit dem Schaft voraus in die Aufnahme-
bohrung des Flachenspannfutters schieben. Die Aus-
sparung am Werkzeug ist dabei zur Spannschraube

gerichtet.

3. Das Werkzeug von oben andriicken. Gleichzeitig die 5. Einen Drehmomentschliissel auf das angegebene
Spannschraube im Uhrzeigersinn bis zum Anschlag Anzugsdrehmoment (siehe Tabelle "Anzugsdrehmo-
drehen. mente der Spannschraube") einstellen.
> Die Spannschraube liegt an der HB-Flache des 6. Die Spannschraube mit Hilfe des Drehmoment-

Werkzeugs an. schliissels auf Anschlag anziehen.

4. Die Spannschraube eine halbe Umdrehung zuriick-
drehen.

Anmerkung:

- Nur flr geschultes Personal.

- Schutzhandschuhe tragen.

- Handhabung des Werkzeugs mit
Schutzkappe empfohlen.

Ergebnis:
Das Werkzeug ist vollstdndig im Flachenspannfutter
gespannt und kann eingesetzt werden.



Entspannen eines Werkzeugs

Information:
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Aufnahmebohrung

Versiegelte Sicherungsschraube (nicht 6ffnen)

Spannschraube

/ Auskrag-

Anzugsdrehmoment
der Spannschraube

lénge I

Die Spannschraube ist nicht gegen Herausfallen gesichert.

1. Die Spannschraube durch Drehen gegen den Uhrzeiger-

sinn losen.

2. Das Werkzeug aus der Aufnahmebohrung des Fldchen-

spannfutters entnehmen.

Anzugsdrehmomente der Spannschraube

Ergebnis:
Das Werkzeug ist entnommen.

Durchmesser Werkzeugschaft Anzugsdrehmoment TorxgroBe
[mm] [Nm]
6 10 T15
8 10 T25
10 7 T25
12 13 T30
14 13 T30
16 23 T40
18 23 T40
20 25 T40
25 47 T50
32 50 T50
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Piktogramme

Frasen > O Planfrasen 6 Eckfrasen 6 Nutfrasen Q Nutfrasen tief
Q Besdumen @ Profilfrasen @ Tauchfrasen e Rampen
—
3 Helixfrasen % Trochoidfrasen O H?Chvorschub— % Taschenfrisen
frasen
Prozess- Prozess-
Eckenradius 45° Fase bedingungen — bedingungen
E out ungunStig
HA Schaftform HA HB Schaftform HB
. - - Trennstelle
= Innenkiihlung kompatibel zu kompatibel zu mjl
4 (- (Wl 05 CrsIFS
3 D Maximale DIN  Ausfiihrung
XU pearveitungsticfe 6527 DIN 6527
Hochgeschwin- HA HB HE
P Schaftform Schaftform Schaftform
Vollbohren > g'g.tke'“bea" (- o (7 o (o
Hsc | ownd DIN 6535 DIN 6535 DIN 6535
Erreichbare Maximale
—\ Innenkiihlung ITg Bohrungs- 5xD Bohrtiefe
6 toleranz
. . . Modular S IT7 CErreichbare : Durchgangs-
Reiben und Feinbohren Monolithisch Trennstelle HFS Bohrungs- 5 bohrun
2 |T7 toleranz H 9
Toleranz
Grund- . = |.I||
- - [} [ ] -,
cohning Grina  Werkzeugschiei ;I) Modul = Sk
durchmesser
—— —— 1 WP
HFS-Axial- C HFS-Radial- Einschneiden- WP-
L S 4 0 .
— Spannsystem —— Spannsystem Reibahle g Wendeplatte
il Morsek HA Zylinderschaff HB Zylinderschaf
orsekonus- ylinderschaft ylinderschaft Zylinderschaft
l-l schaft (MK) l-l HA nach DIN |_I HB nach DIN l_l mit Spannflache
DIN 6535 DIN 6535
Performance Line: Expert Line:
Produktklasse Hochleistungswerkzeuge, breites Anwendungs- Spezialistenwerkzeuge fiir ausgewihlte Anwen-
gebiet, hohe Produktivitdt in der Serienfertigung dungen, maximale Prézision und Produktivitat
" . Produkt mit
Konﬁguratlon > konfigurierbaren Merkmalen

Materialeignung > . Bestens geeignet : Bedingt geeignet

Bsp. Standard Materialeignungstabelle

123 456M1 2 381 23N1234S12345H123
B



MAPAL Zerspanungsgruppen
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Zerspanungs- Werkstoff Festigkeit/Harte Haufig bearbeitete Werkstoffe
gruppe [N/mm?] [HRC]
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 700 N/mm?  1.0122 (5235/St 37), 1.0401 (C15), 1.0503 (C45), 1.0570 (S355/St 52), 1.1213 (Cf53)
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 1.200 N/mm?  1.1249 (Cf70)
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstéhle, legiert <900 N/mm? 17131 (16MnCr5)
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert < 1.400 N/mm? 17227 (42CrMoS4)
P3.1  Werkzeug-, Wilzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 800 N/mm?  1.2343 (X37CrMoV5-1), 1.2762 (75CrMoNiWe6-7)
P3.2  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 1.000 N/mm?  1.2367 (X38CrMoV5-3), 1.2713 (55NiCrMoV6)
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 1.500 N/mm?  1.2379 (X153CrMoV12) 1.2738 (40CrMnNiMog-6-4)
P4.1  Rostfreie Stahle, ferritisch und martensitisch 1.4510 (X3CrTi17), 1.4589 (X5CrNiMoTi15-2)
P5.1  Stahlguss 1.7231 (G42CrMo4)
P6.1  Rostfreier Stahlguss, ferritisch und martensitisch
M1 M1.1  Rostfreie Stéhle, austenitisch < 700 N/mm?  1.4301 (V2A), 1.4571 (V4A)
. M1.2  Rostfreie Stéhle, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 N/mm?  1.4362 (Alloy 2304), 1.4501, 1.4662 (LDX 2404)
M2 M2.1 Rostfreier Stahlguss, austenitisch < 700 N/mm?
‘M3 M3.1 Rostfreier Stahlguss, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000 N/mm?
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300 N/mm?  GJL-250 (GG-25), GJL-260 (GG-26 Cr)
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 500 N/mm?  GJS-400 (GGG-40), GJS-450 (GGG-45)
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS <800 N/mm?  GJS-600 (GGG-60), GJS-800-2 (GGG-80), GJS-800-8 (ADI 800)
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800 N/mm?  GJ5-900-2 (§66-90), GJS-1000-5 (ADI 1000), GJS-1200-2 (ADI 1200), GJS-1400-1 (ADI 1400)
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GIM < 500 N/mm?  GJV-300, GIV-400, GIMW-400-5 (GTW-40)
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GIM > 500 N/mm?  GJV-500, GIV-700
N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert < 3 % Si Alloy 2024, Alloy 7075, Al99
N1.2  Aluminium, legiert < 7 % Si AlSi7
N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si AISi9, AISi9Cu
N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si AlSi12, AISi17
N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert <300 N/mm?  SE-Cu
N2.2  Kupfer, legiert > 300 N/mm?  CuSné
N2.3 Messing, Bronze, Rotguss < 1.200 N/mm?  CuZn33, CuAI9Mn3
N3.1  Graphit, > 8 pm
N3.2 Graphit, < 8 pm
N4.1  Kunststoff, Thermoplaste PA, PE, PC, PS, PVC, PP, PTFE, POM, PMMA
N4.2  Kunststoff, Duroplaste PU, PF, EP, UP, VE, CR
N4.3 Kunststoff, Schaumstoffe EPS, PUR, PVC-E, PS-E, PP-E
C1.1  Kunststoffmatrix, Aramidfaserverstirkt (AFK) Nomex, Kevlar, Twaron, KOREX
C1.2  Kunststoffmatrix (duroplastisch), CFK/GFK IMS, HTA
C1.3  Kunststoffmatrix (thermoplastisch), CFK/GFK GMT-PP, PEEK
C2.1  Kohlenstoffmatrix, Kohlenstofffaserverstirkt (CFC) CF222, CF225, CF226, CF227, CF260
C3.1 Metallmatrix (MMC) CeramTec AO-403 (AISi9MgMn-AI203), Al/Cu/Mg-Si02/AI203/AIN/TiC/SiC/BN/TiB2
C4.1  Sandwichkonstruktion, Wabenkern (Honeycomb)
C4.2  Sandwichkonstruktion, Schaumkern PLASCORE PAMG-XR1 5052, PCGA-XR1 3003, PAMG-XR1 5056, Micro-Cell (core made of Alloy 5052/5056)
C5.1  Schichtverbund (Stack), Nichtmetall-Nichteisenmetall-Verbund CFK-Aluminium, IMS/HTA + Alloy 2024/6061/7075
C5.2  Schichtverbund (Stack), Nichtmetall-Metall-Verbund CFK-Titan, IMS/HTA + TiAI6V4/AMS4905
C5.3  Schichtverbund (Stack), Nichtmetall-Nichtmetall-Verbund CFK-CFK
C5.4  Schichtverbund (Stack), Nichteisenmetall-Nichteisenmetall-Verbund Aluminium-Aluminium
C5.5 Schichtverbund (Stack), Nichteisenmetall-Metall-Verbund Aluminium-Titan
C5.6  Schichtverbund (Stack), Metall-Metall-Verbund Titan-Inox
S1.1  Titan, Titanlegierungen < 400 N/mm?
= S2.1 Titan, Titanlegierungen < 1.200 N/mm?  TiAlev4
S2.2  Titan, Titanlegierungen > 1.200 N/mm?
S g S3.1  Nickel, unlegiert und legiert <900 N/mm?  1.3912 (Invar, Ni36)
S3.2  Nickel, unlegiert und legiert > 900 N/mm?
H S4.1  Hochwarmfeste Superlegierung, Ni-, Co-, und Fe-basiert Hardox, Hastelloy, Incoloy, Inconel, NIMONIC, Stellite, Waspaloy
[S5] s5.1 Wolfram- und Molybdénlegierungen
" H1.1  Gehirteter Stahl/Stahlguss < 44 HRC 1.2738 HH, 1.2085, Toolox 33, Toolox 44
H1.2 Gehirteter Stahl/Stahlguss < 55 HRC 1.2343, 1.2311, 1.2312, 1.2714, 1.2083, 1.2738
H . H2.1 Gehirteter Stahl/Stahlguss < 60 HRC 1.1730, 1.2379, 1.2358, 1.2767, 1.4112, ASP 2012
H2 H2.2 Gehérteter Stahl/Stahlguss < 65 HRC 1.2379, 1.2363, 1.2436, 1.2842, ASP 2005, Vanadis 23
H2.3 Geharteter Stahl/Stahlguss < 68 HRC ASP 2017, ASP 2023, Vanadis 30, Vanadis 60
H3 H3.1 VerschleiBbestandiger Guss/Hartguss, GJN

*Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die nachst héhere MAPAL Zerspanungsgruppe wahlen.
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